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ВВЕДЕНИЕ 

^ О б у в н а я промышленность С С С Р представляет собой мощную 
индустриализованную отрасль народного хозяйства, оснащенную 
.современной техникой. Обувная промышленность обогатилась 
.новыми, оригинальными методами изготовления обуви и новыми 

«обувными материалами.|Выросли многочисленные кадры инже-
нерно-технических и научных работников; развернулась широкая 
сеть научно-исследовательских организаций и фабрично-завод-
ских лабораторий, систематически проводящих исследования 
в области технологии и материаловедения обувного производ-
ства.. 
у1"В больших размерах и разнообразном ассортименте внедрены 

^ р е з и н о в ы е изделия для низа обуви, а также различные виды ис-
кусственных кож. ]Из года в год расширяется использование 
в обувной промышленности синтетических высокополимерных 
материалов: их применяют в виде отдельных деталей и узлов, 
при скреплении деталей обуви с помощью клеев и ниток[ а в по-
следнее время т а к ж е для изготовления обуви методами литья 
под давлением. Значительно расширилась номенклатура обув-
ных материалов; большое развитие получили лабораторные ме-
тоды оценки их качества. Все это обусловило необходимость 
внесения существенных изменений во 2-е издание книги. 1 

' Книга содержит два раздела: I — «Материалы деталей 
обуви»; II — «Обувные вспомогательные материалы». 

Первый раздел, составляющий главную часть книги, играет 
большую роль в формировании необходимых технику-обувщику 
знаний по материаловедению обувного производства и служит 
основой для изучения технологии обуви. В этом разделе после-
довательно описываются кожевенные материалы, обувные ткани 
и нетканые текстильные материалы, обувные резиновые пла-
стины и детали, обувные искусственные кожи на тканевой и 
нетканой основе, обувные картоны и картонные детали, обувные 
детали из дерева, пластических масс и металла. 

Излагаемые в первом разделе сведения о технологии мате-
риалов имеют существенное значение для правильного понима-
ния свойств материалов и факторов, влияющих на эти свойства. 
Ряд сведений, приводимых в указанном разделе (например, 
о натуральном и синтетическом каучуках, синтетических латек-
сах, поливинилхлоридной смоле,,_ красителях и пигментах; и 
др.) , облегчает дальнейшее изучение;жл^ящих и отделсчных ма-
териалов. Значительное вниманий уделено строению и физико-
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механическим свойствам материалов деталей, лабораторным 
методам оценки их качества, техническим требованиям к каче-
ству материалов, предусмотренным ГОСТ и ТУ, ассортименту 
этих материалов. Рецептура и режимы приготовления резиновых 
смесей для обуви, получаемой методом прессовой вулканизации, 
и смесей на основе поливинилхлоридных смол для обуви, изго-
товляемой методом литья под давлением, в настоящей книге не 
рассматриваются. 

Во втором разделе книги описываются скрепляющие мате-
риалы, используемые для стержневых, ниточных и клеевых мето-
дов крепления деталей, и материалы для отделки обуви. В нем 
содержатся систематические описания исходного сырья, техно-
логии изготовления, методов испытаний, свойств скрепляющих 
и отделочных материалов. 

При написании настоящей книги автор стремился отразить 
широкий ассортимент современных обувных материалов, рас-
крыть сложность их свойств н показать значение лабораторных 
методов оценки качества этих материалов, подчеркнуть решаю-
щее значение усовершенствования обувных материалов для обес-
печения населения СССР удобной, изящной и прочной обувью. 

Автор выражает глубокую благодарность рецензентам 
А. М. Фингеру и Т. С. Максимовой, а также М. А. Альбаму, 
Э. А. Быковой, Б. Я. Краснову, А. М. Хуторецкой и Т. П. Швецо-
вой за ненные замечания по рукописи. 
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Выметка — шкуры лошадей в возрасте от одного года до ра-
бочего возраста, весом от 5 до 10 кг. 

Конина — шкуры взрослых животных весом: легкая от 10 до 
17 кг и тяжелая свыше 17 кг. Вследствие резких различий свойств 
передней и задней частей конских шкур и разного их произ-
водственного назначения конину в сырье разделяют на переднюю 
часть —конскую передину и заднюю часть — хаз. Конские пере-
дины легкие имеют вес до 12 кг, тяжелые — свыше 12 кг. Кон-
ские хазы весом до 5 кг отно-
сятся к легким, весом свыше 
5 кг — к тяжелым. 

Из опойка, выростка, полу-
кожника, бычка, легкой яловки, 
выметки, конских передин, лег-
ких и средних свиных шкур, ов-
чины и козлины вырабаты-
вают кожи для верха обуви. Из 
легкой и тяжелой бычины, сред-
ней и тяжелой яловки, тяже-
лых свиных шкур в зависимо-
сти от их толщины вырабаты-
вают кожи для верха или низа 
обуви. Из шкур бугая и конс-
ких хазов вырабатывают кожи 
для низа обуви. 

Строение шкуры Рис. 1. Строение шкуры крупного 
рогатого скота Шкура выполняет при жиз-

ни животного разнообразные 
функции: защищает организм от внешних воздействий, являет-
ся органом осязания и выделения продуктов, отработанных ор-
ганизмом (пот, жир), служит регулятором теплообмена. Шкура 
состоит из трех слоев (рис. 1): эпидермиса 1, дермы 2 и подкож-
ной клетчатки 3. 

Эпидермис (надкожица)—тонкий поверхностный слой шку-
ры, построенный из клеток эпителиальной ткани. Толщина 
эпидермиса чаще всего составляет от 1,5 до 2% толщины 
шкуры; шкурь! с густым, хорошо развитым волосяным покро-
вом имеют более тонкий эпидермис, чем шкуры, в которых этот 

4покров слабо развит. 
Дерма (собственно к о ж а ) , являющаяся основным слоем 

шкуры, в верхней части заметно отграничивается от эпидермиса; 
в нижней части между дермой и подкожной клетчаткой резкой 
границы нет. Дерма образуется переплетающимися в разных 
направлениях пучками волокон соединительной ткани. Основную 
массу дермы составляют коллагеновые волокна в виде пучков 

7 

www.PromElectroAvtomat.ru



неопределенно большой длины при сравнительно незначитель-
ной толщине. Промежутки между волоконными пучками запол-
нены межволоконным веществом. Кроме коллагеновых волокон 
в дерме шкуры имеются в незначительных количествах эласти-
новые и ретикулиновые волокна. 

Подкожная клетчатка — нижний слой шкуры, состоящий из 
пучков коллагеновых волокон, расположенных параллельно 
поверхности шкуры. В подкожной клетчатке волокна уложены 
рыхло; пространство между ними заполнено жировыми вклю-
чениями. 

Рис. 2. Топография шкуры: 
а — крупного рогатого скота: / — чепрак; 2— огузок; 
3— вороток; 4 — пола; 5 — лапа; 6 — пашина; 7 — ч е л к а ; 
б — конской: I — п е р е д и н а ; 2 — хаз ; 3 — вороток; 4— 

пола; 5 — л а п а ; 5 — п а ш и н а 

Рволосяной покров животных состоит из различных по длине, 
толщине и структуре волос. В волосе различают стержень, выхо-
дящий наружу, и корень, находящийся в так называемой воло-
сяной сумке. Волосяная сумка расположена под некоторым уг-
лом к поверхности дермы; степень углубления волосяной сумки 
в дерму различна в шкурах разных животных. На дне сумки 
дерма образует входящий в нее выступ, называемый сосочком 
волоса. Утолщенный конец корня волоса — его луковица — 
имеет форму полураскрытых клещей, которые охватывают сосо-
чек волоса| 

£~В процессах и операциях кожевенного производства, пред-
шествующих дублению, эпидермис вместе с волосяным покровом 
и подкожную клетчатку удаляют; в готовый фабрикат перера-
батывают лишь дерму шкуры. Одновременно удаляется и боль-, 
шая часть содержащегося в дерме межволоконного вещества. \ 
| Строение шкуры в различных ее участках неодинаково; оно 

зависит от местоположения участка шкуры и выполняемых каж-
дым участком функций. В шкуре (и коже) различают следую-
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щие основные топографические участки: чепрак, вороток, полы, 
лапы и пашины (рис. 2, а); нижнюю часть чепрака называют 
огузком, а „верхнюю часть ворогра — челкой (головой); чепрак 
без огузковой части называют; крупоном. В конской шкуре под 
общим названием «передина» объединяются центральная перед-
няя часть, вороток, полы, передние лапы и пашины (рис. 2, б ) ; 
хазом называют заднюю часть шкуры, включая задние лапы 
и_пашиньк J 

- Соотношения отдельных участков шкуры по площади не-
сколько изменяются в зависимости от вида животного, его пола, 
возраста и условий содержания, характера съемки и обрядки 
шкуры и т. п. Приблизительные соотношения площади отдель-
ных участков шкуры крупного рогатого скота составляют, %: 
чепрак — 50—55; вороток (включая челку) — 15—20; полы и 
пашины — 15—20; лапы — 10 j 

Химический состав шкуры 

Основными составными частями шкуры являются: вода, ми-
неральные вещества, жиры и жироподобные вещества, белковые 
вещества. 

Вода содержится в парной шкуре в значительных количест-
в а х — от 60 до 7 0 % и более ее общего веса> Количество воды 
в шкуре зависит от вида, возраста и пола животного, а т а к ж е 
от количества жира в шкуре. 

Минеральные вещества содержатся в парной шкуре в количе-
стве от 0,35 до 0 ,50% ее веса; они состоят в основном из хлори-
стого натрия, а т а к ж е фосфатов, углекислых и сернокислых со-
лей калия, магния, кальция и натрия. 

Жиры и жироподобные вещества находятся в шкуре в раз-
личных количествах в зависимости от вида, возраста и условий 
содержания животного. Неодинаково также содержание жира 
и жироподобных веществ в отдельных слоях и участках шкуры. 
В шкурах крупного рогатого скота среднее содержание жиров 
и жироподобных веществ составляет примерно 0,5%), а в шкурах 
некоторых пород овец достигает 3 0 % . 

Под общим названием «белковые вещества» объединяется 
очень большая группа органических азотсодержащих соеди-
нений, построенных из аминокислот. Белковые вещества отли-

* чаются исключительно большим разнообразием строения и 
свойств. 

Из белков шкуры наибольшее практическое значение имеют 
коллагены и кератины. 

Коллагены образуют волокнистую массу дермы шкуры и со-
ставляют 8 4 — 8 7 % общего сухого остатка шкур крупного рога-
того с-хота. Коллагены, выделенные из дермы шкур разных жи-
вотных, по элементарному составу не вполне совпадают друг 
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с другом. В кэллагене дермы большинства видов кожевенного 
сырья содержится 17,8% азота, т. е. вес коллагена и 5,62 раза 
превышает вес содержащегося в нем азота. В коллагене дермы 
шкур коз содержится 17,4% азота, а шкур овец- 17,0%. 

Проведенные в С С С Р с помощью электронного микроскопа 
исследования коллагена дермы показали, что наименьшие види-
мые структурные элементы коллагена, образуемые группами 
молекулярных цепей, имеют вид нитей диаметром около 0,1 мк. 
Эти структурные элементы образуют фибриллы толщиной при-
мерно 0,5 мк\ последние соединяются в волокна толщиной 2— 
10 мк и далее в пучки толщиной 30—130 мк. 

Коллаген дермы шкуры обладает многими важными в тех-
нологическом отношении свойствами. Он нерастворим в холод-
ной и теплой воде, разбавленных растворах кислот и щелочей, 
по подвергается в них частичному расщеплению и набуханию. 
При воздействии горячей воды коллаген сначала сваривается, 
а затем переходит в желатину (клей). 

Кератины содержатся в роговом слое эпидермиса шкуры, во-
лосах, когтях и других рогоподобных образованиях организма 
животного. Белковые вещества, входящие в группу кератинов, 
отличаются друг от друга по составу и свойствам; общим для 
белков группы кератинов является наличие в них аминокислоты, 
содержащей серу. 1 

Кератин шкуры в воде не растворяется, но набухает, осо-
бенно в присутствии кислот и щелочей. К действию кислот кера-
тин значительно более устойчив, чем к действию щелочей. При 
воздействии сернистых щелочей кератин разлагается; на этом 
свойстве кератина основан процесс обезволашивания шкур. 

Консервирование шкуры 

V Сразу же после съемки шкуры с животного в ней возникают 
изменения, вызываемые бактериальными и ферментативными 
процессами. Эти изменения отражаются на физико-химических 
двойствах и микроструктуре шкуры и снижают качество полу-
чаемой из нее кожи^ Чтобы предохранить парную шкуру от 
бактериального и ферментативного разложения, ее необходимо 
консервировать не позже, чем через 1—2 ч после съемки. Путем 
консервирования в шкуре создаются условия, неблагоприятные 
для развития бактерий и воздействия бактерий и ферментов 
на белковые вещества.' 

Консервирование шкуры может осуществляться удалением из 
нее влаги, действием тех или других консервирующих веществ, 
понижением температуры. Практически шкуры консервируют 
сушкой (для мелкого кожевенного сырья), солением, иногда 
комбинацией соления и сушки или замораживанием. В соответ-
ствии со способом консервирования различают пресносухое, 
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мокросоленое, сухосоленое и мороженое сырье. Шкуры, консер-
вированные разными способами, отличаются между собой по 
содержанию воды, физико-химическим свойствам и другим 
признакам,- ^ 

Из всех способов консервирования кожевенного сырья в ос-
новном распространено мокросоление (засолка врасстил, тузлуч-
ная засолка) . 

В отдельных случаях козлину и овчину консервируют пикеле-
ванием, заключающимся в обработке (после удаления шерсти) 
водным раствором минеральной кислоты (соляной, серной) и по-
паренной соли. 

§ 2. ПРОИЗВОДСТВО к о ж и 

Все процессы и операции кожевенного производства разде-
ляют на три группы: 1) подготовительные; 2) дубильные и 3) по-
следубильные и отделочные. 

Подготовительные процессы и операции 

Подготовительные процессы и операции проводятся перед 
дубле^ем с целью выделения из шкуры дермы и изменения ее 
физико-химических свойств. От правильности подготовят шкуры 
к дублению зависят равномер-
ность, распределения дубящих 
веществ в коже и возможность 
получения готового фабриката 
с заданными свойствами. 

Шкуры/ прошедшие подго-
товительные процессы и опера-
ции, называют гольем. 

Д л я ускорения подготови-
тельных и других процессов ко-
жевенного производства при-
меняют разнообразную под-
вижную аппаратуру: баркасы, 
барабаны различной конструк-
ции/ шнековые аппараты., 

Баркас (рис. 3 ) — д е р е в я н -
ный резервуар прямоугольно-
го сечения с закругленным 
дном и горизонтальной лопаст-
ной мешалкой, погруженной 
в рабочую жидкость. i —2 ч 

Барабан (рис. 4) представляет собой вpaщaющийc'<:H0CУx0Г0• 
^ооизонтальной оси деревянный цилиндр с металлич^ 13 

-oroA поверхности барабана располе"" 

Рис. 3. Баркас - т и 

эщие 
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два люка для загрузки и выгрузки полуфабриката. Рабочая 
жидкость подается непосредственно в барабан или же барабан 
погружается в бассейн с обрабатывающей жидкостью. 

Шнековый аппарат (рис. 5) представляет собой длинный го-
ризонтальный цилиндр, внутри которого смонтирована спираль-
ная перегородка, разделяющая его на секции; по оси цилиндра 
проходит труба, через которую подается рабочая жидкость. Ап-
парат поворачивается на 180—210° попере- ^ 
менно то в одном, то в другом направлении; / \ / 
при полном обороте аппарата полуфабрикат 
и жидкость перемещаются последовательно 
из секции в секцию, а из последней секции по-
луфабрикат автоматически выгружается. 

Рис. 4. Барабаны для выполнения подготовительных операций: 
а —подвесной; б — р а м н ы й ; 1 — рама для завески шкур; 2 — обрабатываемые шку-

ры; 3 — барабан 

Подготовительные процессы и операции выполняются раз-
лично, в зависимости от вида кожевенного сырья, способа его 
консервирования и вида вырабатываемой комш^ ^ основным 
подготовительным процессам относятся: подцрр кожевенного 
сырья в производственные партии, обрядка, отмока, золение и 
обезволашивание, обеззоливание и мягчение, пикелевание или 
солевание, обезжиривание. Перечисленные процессы чередуются 

-с механическими операциями: мездрением, сгонкой шерсти, чи-
пониадй лицевой стороны, двоением, чепракованием. 
сушкой-новая схема подготовительных процессов и операций при 
комбинацжстве кож^дяя низа обуви и юфтевых и хромовых кож 
ствии со cii обуви из мокросоленого кожевенного сырья приво-

<Ц _ уХОС, 
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Подбор производственных партий. Шкуры подбирают в однородные пар-
тии по виду, способу консервирования, весу или площади, толщине или 
плотности, шерстности, сортности, а также и по району происхождения 

или по породе скота. Подбор шкур в производственные партии обеспечивает 
возможность правильного проведения последующих технологических про-
цессов и операций и равномерность качества готовой продукции. 

Отмока. Сущность отмоки заключается в обработке подобранного в пар-
тии кожевенного сырья чистой водой или водой с добавлением веществ, ус-
коряющих обводнение шкур, и антисептиков. В результате отмоки кожевен-
ное сырье приводится в состояние, близкое к парному по обводненности 
и микроструктуре; одновременно из шкур удаляются грязь, консервирующие 
вещества и растворимые белки. Продолжительность отмоки 30 мин — 2 ч 
для парного сырья, 4—24 ч для мокросоленого и 24—60 ч для пресносухого. 

Краткая характеристика основных подготовительных процес-
сов и операций кожевенного производства дается ниже. 

Рис. 5. Шнековый аппарат: 
а — общий вид; б — схема; 
/ — т р у б а для подачи рабочих 
жидкостей; 2 — шнек; 3 — об-
рабатываемый полуфабрикат; 

4 — корпус аппарата 
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Золение и обезволашивание. Золением называется процесс обработки 
шкур водной суспензией извести (известковым молоком) с добавлением или 
без добавления сернистого натрия. В процессе золения под действием щело-
чей нарушается связь эпидёрмйса и волоса с дермой; одновременно раство-
ряются межволоконные вещества и расщепляются коллагеновые волокна на 
более мелкие, что приводит к разрыхлению дермы. От характера изменений 
шкуры в процессе золения зависят плотность, прочность, тягучесть и другие 
ценные свойства кожи.» 

Ослабление связи эпидермиса и шерсти с дермой может быть достиг-
нуто не только относительно длительным золением шкур, но и менее продол-
жительным^обезволашиванием, осуществляемым путем нанесения на мездря-
ную сторону шкур кашицы из смеси гашеной извести и сернистого натрия. 
Шкуры, намазанные такой кашицей, поступают на пролежку длительностью 
от 4 до 8 ч. В результате проникновения раствора извести и сернистого 
натрия внутрь шкуры разрушаются белковые вещества, обусловливающие 
связь эпидермиса и волоса с дермой. Обезволашивание намазью применяют 
при переработке шкур небольшой толщины с ценной шерстью: опойка, вы-
ростка, полукожника, легкой яловки, козлипы и овчины.f 

Для обезволашивания овчины и козлины применяют агрегаты, в кото-
рых раствор сернистого натрия двукратно подается распыливающими уста-
новками на мездряную поверхность, а затем шкуры выдерживаются в ка-
мере в течение 60—75 мшц 

В последние годы разработаны ферментативные способы обезволашива-
ния мелкого кожевенного сырья с применением фермента оризона, изготов-
ляемого из культуры особого вида плесневого грибка. 

Способы проведения золения и обезволашивания зависят от вида пере-
рабатываемого кожевенного сырья и назначения кожи. Так, при выработке 
жестких кож для низа обуви ограничиваются золением с последующей сгон-
кой шерсти. Юфтевые обувные кожи вырабатывают с применением допол-
нительного (обжорного) золения после сгонки шерсти; этим обеспечиваются 
некоторое разрыхление ножевой ткани и сообщение большей мягкости гото-
вому фабрикату. 

При выработке хромовых кож для верха обуви из опойка, выростка, 
полукожника, легкой яловки, козлины и овчины обезволашивание и сгонка 
шерсти дополняются золением для разрыхления дермы и обеспечения необ-
ходимой мягкости кож. Свиные шкуры перед золением подвергают операции 

"механического выдергивания щетины, выполняемой при помощи специальных 
машин. 

Общая продолжительность процессов золения и обезволашивания в за-
висимости от вида кожевенного сырья и его назначения, температуры и со-
става зольных жидкостей, типа применяемой аппаратуры (чаны, баркасы, 
барабаны, шнековые аппараты), системы золения и других условий колеб-
лется от 0,5—1 до 6—8 суток. 

j Мездрение. Сущность мездрения заключается в отделении подкожной 
клетчатки (мездры) от дермы. Большей частью мездрение проводят два раза. 
Первое, предварительное, мездрение выполняют в процессе отмоки с целью 
ускорения обводнения шкуры. Второе мездрение осуществляют в голье после 
сгонки шерсти или после сгонки шерсти и золения для полного удаления 
остатков мездры. 

Для отделения (срезания и сдирания) подкожной клетчатки со шкур 
и голья используют мездрильные машины (рис. 7). Основными частями мез-
дрильной машины являются вращающиеся валы: горизонтальный ножевой 1 
с закрепленными на его поверхности винтовыми ножами, прижимной рези-
новый 2 и транспортирующий 3. 

Рис. 6. Типовая схема подготовительных процессов и операций кожевен-
ного производства 
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Сгонка шерсти. Ослабление связи волоса и эпидермиса с дермой в про-
цессе золения или обезволашивания шкур создает возможность последую-
щего удаления эпидермиса и шерсти при относительно незначительных ме-
ханических усилиях. Сгонку шерсти выполняют на специальных волососгон-
ных машинах, близких по конструкции к мездрильным машинам. 

Чистка лицевой стороны голья. Чистку лицевой стороны голья произво-
дят для получения кожи с чистой, гладкой и нежной лицевой поверх-
ностью. Сущность этой операции заключается в выдавливании из обезволо-

/ 

Рис. 8. Двоильно-ленточ-
ная машина: 

а — общий вид; б — с х е м а 
рабочих органов; 1 — полу-
фабрикат; 2 —ленточный 

.леж; 3 — рифленый подаю-
щий "вал; 4 — прижимной 
вал; 5 — кольцевой подаю-
щий ваф ' 6 — обрезиненный 

вал : ,7 — стол 

О V 
ис£>цйзагрязнений. Чистку шенного голья остатков волоса (подседа), эпи, 

лица производят на чистильных машинах рафцх Tfh 
изготовлении некоторых видов мягкой кожи |нис(гку лВД 
водят дважды: после сгонки шерсти и золения по!;ле 

Двоение (распиливание). Цель двоения заклкэча!? 
толщины полуфабриката, в устранении его избыточйри"* 
при этом полноценного спилка, пригодного для неготов: 
дочной, так и кожи для верха обуви. 

Двоение выполняют с помощью двоильно-леиточпИх^машиТГ 

и вр^ч^ую. При 
"" стороны про-

бил. 
выравнивании 

ы и прлучении 
кай подкла-

(рис, 8) , ос-ЩЫХ.Т*« 
новным рабочим органом которых является движущейся в годизодтальной 
плоскости стальной бесконечный ленхочный—нож,— Нтауф1Шрикат "подйется 

ами г т^ацим^ о^эвчм, ' чтв -лЛЬерфшый 

* 4 ' f * * V " и • 17 

лицевой стороной кверху двумя 

2 Заказ № 1182 
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( Общая характеристика процесса дубления 

Сущность процесса дубления заключается во введении в со-
ответствующим образом подготовленное голье веществ, взаимо-
действующих с функциональными группами белка и коренным 

^образом неэбратимо изменяющих свойства голья, превращаю-
щих его в кожу. Эти вещества, называемые дубящими, по хими-
ческой природе относятся «к неорганическим или органическим 
соединениям. 

К группе неорганических дубящих веществ относятся основ-
ные соли хрома, алюминия, железа , циркония и других металлов. 
Практически для дубления широко используются основные соли 
трехвалентного хрома; кожи, выдубленные с помощью хромо-
вых солей, называют хромовыми, а процесс обработки голья 
этими солями — хромовым дублением. 

В качестве органических дубящих веществ в кожевенном про-
изводстве в основном используют растительные таниды, а т а к ж е 
искусственные дубители. В некоторых количествах для дубления 
кожи применяют высоконепредельные жиры (рыб различных по-
род и морских зверей) и формальдегид.| 

Растительные дубящие вещества — таниды — неоднородны 
по химическому строению, но все они являются многоядерными 
ароматическими соединениями. Исходным сырьем для получе-
ния танидов являются растительные дубильные материалы. Из 
многочисленных природных танидсодержащих материалов 
в С С С Р используют кору ивы, ели и лиственницы, древесину и 
кору дуба, иногда корни травянистых растений — бадана, кер-
мека, тарана и чукры. Перечисленные дубящие материалы по-
ступают на кожевенные заводы после переработки на предприя-
тиях дубильно-экстрактовой промышленности в виде твердых 
или жидких экстрактов. Некоторое применение находят т а к ж е 
экстракты из зарубежных танидсодержащих материалов (кве-
браховой древесины, коры мимозы и мангрове, чашечек желу-
дей малоазиатского дуба, известных под названием валонея, 
и др.) . 

Искусственные дубители аналогично растительным танидам 
представляют собой сложные органические соединения, в ос-
новном ароматического ряда. Искусственные дубители получают 
путем сульфирования и конденсации с формальдегидом^разлпч-
ных исходных веществ, содержащих фенолы, нафтолы лигно-
сульфоновые кислоты и др. По своим дубящим свойствам син-
тетические дубители неодинаковы. Одни из них саки по себе 
непригодны для дубления, но, будучи использованы в качестве 
добавок к растительным дубильным сокам, они ' :пособствуют 
ускорению процесса дубления и экономии танидов^Цругие обла-

г а ю т заметно выраженными дубящими свойг^йКур с "зни могут 
быть применены в относительно болыдает. Некото-

20 

www.PromElectroAvtomat.ru



рыми синтетическими дубителями можно выдубить кожу без 
участия растительных дубильных материалов. 

В результате дубления голье увеличивается по весу и по 
толщине, становится пористым, приобретает большую устойчи-
вость к действию горячей воды, химических реагентов, бактерий 
и ферментов; вследствие устранения или значительного уменьше-
ния способности к склеиванию элементов микроструктуры вы-
дубленная кожа в отличие от высушенного голья обладает гиб-
костью и упругостью. 

Природа дубящих веществ резко отражается на свойствах 
выдубленной кожи./ Так, хромовые кожи по сравнению с ко-
жами, выдубленными растительными и искусственными дубите-
лями,/более прочны и тягучи, менее пластичны, имеют меньшую 
толщину, легче поглощают и пропускают воду, обладают боль-
шей устойчивостью к действию высокой температуры. Кожи та-
нидного дубления отличаются повышенной плотностью, значи-
тельными толщиной и весом, лучше сохраняют приданную им 
форму, меньше намокают и промокают. Кожи жирового дубле-
ния (замша) характеризуются мягкостью и тягучестью, не изме-
няют своих свойств при намокании и высушивании, а т а к ж е при 
обработке горячей водой. 

Из разных методов дубления основное значение при выра-
ботке кож для верха обуви имеют хромовое и комбинирован-
ное дубление. Перспективным является дубление соединениями 
циркония. 

Хромовое дубление 

Дубящими свойствами обладают лишь основные соли трех-
валентного хрома, т. е. соли, содержащие одну или несколько 
гидроксильных групп (например, Cr(OH)SC>4, C r 2 ( 0 H ) 4 S 0 4 
и др.) . Основность хромовых солей тем выше, чем больше гид-
роксильных групп приходится на содержащийся в них хром. 

Подавляющую часть хромовых кож для верха обуви выраба-
тывают по так называемому однованному методу дубления. Сущ-
ность его заключается в обработке голья водными растворами 
основных хромовых солей, заранее приготовленными из хром-
содержащих материалов (главным образом бихроматов натрия 
N a 2 C r o 0 7 * 2 H 2 0 и калия К 2 С г 2 0 7 ) . 

Процесс однованного дубления складывается из диффузии 
хромовых1 соединений внутрь голья и связывания этих соедине-
ний с коллагеном. 

Скорость диффузии основных солей хрома зависит от сте-
пени разрыхления голья з процессе золения, мягчения и пикеле-
вания, от основности хромовых дубильных растворов (соков) , 
кислотности голья, концентрации дубящих веществ и темпера-
туры растворов, механических воздействий и др. На связывание 
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соединений хрома с коллагеном влияют основность хромового 
сока, его температура, концентрация хромовых соединений, на-
личие нейтральных солей в дубящей ванне, добавка так назы-
ваемых маскирующих веществ (солей органических кислот), 
продолжительность обработки голья дубильным соком, степень 
разрыхления коллагена в преддубильных процессах и др. 

Однованнэе дубление осуществляют в барабана^ при непрерывном вра-
щении. Хромовое дубление обычно начинают на соках низкой основности, 
обеспечивающих быстрое проникновение соединений хрома в голье. Затем 
для более полного связывания соединений хрома с коллагеном уве-
личивают основность дубильных соков добавлением в барабан раствора 
кальцинированной соды. Расход хромовых солей на дубление составляет 
в пересчете на окись хрома Сг203 1,5—2,5% от веса голья._ Показателем 
полной продубленности хромовой кожи служит отсутствие Усадки по пло-
щади (или усадка по площади не более 5%) при обработке кипящей водой 
в течение 5 мин образца, вырезанного из проверяемой кожи. Общая продол-
жительность хромового дубления колеблется от 6 до 14 ч в зависимости 
от вида изготовляемой хромовой кожи. По окончании дубления кожи вы-
гружают из барабана и укладывают для пролежки в течение 24 ч; в про-
цессе пролежки происходит дальнейшее связывание хромовых соединений 
с коллагеном кожи), 

В кожевенном' производстве применяются различные варианты выполне-
ния однованного хромового дубления. В частности, некоторое распростране-
ние имеет хромэмульсионный метод, при котором исключается пикелевание 
или солевание. Голье после мягчения и промывки обрабатывают в барабане 
эмульсией веретенного масла при предварительном или одновременном введе-
нии в барабан подкисленного раствора бихромата натрия или калия. Далее 
в барабан заливают расчетное количество хромовых соков и продолжают 
дубление в течение 4—6 ч. Применение хромэмульсионного метода дубления 
обеспечивает получение более плотной и полной кожи, предупреждает обра-
зование стяжки лицевого слоя кожи. 

Хромовое дубление применяют почти исключительно для про-
изводства кож для верха обуви и подкладочных кож, а т а к ж е 
одежных и галантерейных кож. При выработке кож для низа 
обуви чистохромовое дубление используют сравнительно редко. 

К о м б и н и р о в а н н о е дубление s 

Дубление голья какими-либо одними дубящими веществами, 
например хромовыми солями или растительными дубителями, 
во многих случаях не обеспечивает получение кожи требуемого 
качества или же не дает^ возможности рационально построить 
процесс выработки кожи и снизить ее себестоимость. В связи 
с этим в кожевенной промышленности нашлиуширокое примене-
ние методы комбинированного дубления, заключающиеся в об-
работке голья несколькими видами дубящих веществ в опреде-
ленной последовательности. 

Применяют комбинированное дубление танидами и синта-
нами, синтанами hi хромовыми соединениями, танидами и хромо-
выми соединениями, хромовыми соединениями, танидамиfw син-
танами. Наиболее распространено комбинированное дубление, 
называемое хромтанидным, заключающееся в последовательной 
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обработке голья растворами основных хромовых солей и расти-
тельных дубящих веществ с добавлением искусственных дубите-
лей или, реже, без них.)С применением хромтанидного дубле-
ния, как правило, вырабатывают кожи для низа обуви и юфте-
вые кожи.^ 

Вытеснение дубления танидами хромтанидным дублением 
объясняется главным образом значительным ускорением про-
цесса дубления предварительно хромированного голья. Это ус-
корение связано с возможностью применения для дубления хро-
мированного голья дубильных соков более высокой концентра-
ции вследствие возрастания пористости и проницаемости голья 
при хромировании. 

Предварительное хромирование голья при выработке кож 
хромтанидного дубления выполняют в основном так же, как при 
однованном хромовом дублении, но при значительно меньшем 
расходе основных хромовых солей — 0,5—1,0% (в пересчете на 
окись хрома) от веса голья. Последующее дубление хромирован-
ного голья осуществляют путем обработки дубильными раство-
рами, приготовленными из дубильных экстрактов и искусствен-
ных дубителей. 

Процесс танидного дубления хромированного полуфабриката 
состоит из диффузии танидов в голье и их связывания с колла-
геном. Для превращения голья в выдубленную кожу необхо-
димо, чтобы таниды проникли до средних слоев дермы. Связы-
вание танидов, так же как и основных соединений хрома, с кол-
лагеном представляет собой сложный процесс, состоящий из 
адсорбции танидов поверхностью структурных элементов колла-
гена и последующей более прочной фиксации танидов коллаге-
ном. Находясь на поверхности структурных элементов колла-
гена, частицы танида взаимодействуют с его активными груп-
пами, образуя как бы мостики или стежки, соединяющие 
/(сшивающие) структурные элементы. Скрепление смежных 
структурных элементов коллагена частицами дубящего веще-
ства приводит к повышению температуры сваривания и термо-
устойчивости кожи. 

Диффузия танидов в голье и их- связывание с коллагеном 
зависят от многих факторов: характера подготовки голья, сте-
пени его хромирования и кислотности, природы дубителей и их 
букета, содержания дубящих веществ в дубильном растворе, 
температуры и рН дубильного сока, механических воздействий 
на голье в процессе дубления, продолжительности дубления 
и др.Перечисленные факторы обусловливают общее количество 
связанных дубящих веществ в коже, равномерность их распреде-
ления по толщине кожи, а также соотношение легко вымывае-
мых, слабо и прочно связанных танидов в коже. 

При дублении хромированного, так- же как и нехромирован-
ного, голья раствором какого-либо одного дубителя не всегда 
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можно т л у ч и т ь кожу с необходимыми свойствами; кроме того, 
на практике стремятся к замене части растительных танидов 
искусственными дубящими материалами. Поэтому на кожевен-
ных заводах дубильные соки изготовляют из смеси (букета)/раз-
личных дубителей, взятых в определенных соотношениях. 

Применяемые в настоящее время дубильные соки содержат до 60—80% 
и более растительных дубителей (дуба, ивы, ели) и до 20—40% искусствен-
ных дубителей. 

Для дубления голье обрабатывают в непрерывно вращающемся барабане 
или шиековом аппарате дубильным раствором до полного сквозного про-
дуба. Продубленность /Полуфабриката контролируют на ощупь и по состоя-
нию среза (глубине его прокраса). 

Дубление голья выполняют по различным технологическим схемам. Об-
щая продолжительность дубления достигает при выработке юфти 38—48 ч, 
кож для низа обуви — 72—120 ч. Расход растительных дубителей при хром-
танидном дублении (в пересчете на таниды) составляет при выработке мяг-
ких кож (юфти) 10-—12%, при выработке жестких кож — 2 6 — 3 0 % от веса 
голья./ 

По окончании танидного дубления кожи укладывают в штабели для про-
лежки в течение 24—36 ч. В процессе пролежки происходит дополнительное 
связывание танидов с коллагеном. 

Кроме описанного способа, в отдельных случаях применяют 
и другие способы комбинированного дубления. В частности, 
практикуется додубливание танидами или искусственными дуби-
телями хромовых кож для верха обуви с целью придания им 
большей полноты и увеличения толщины; в этом случае додуб-
ливание выполняется до или после крашения кожи. Иногда при 
выработке кож для низа обуви предварительное хромирование 
голья сочетается с последующим дублением искусственными ду-
бителями, предварительная обработка формальдегидом — с по-
следующим хромированием и танидным дублением и т. п. 

В последние годы в кожевенной промышленности проводятся 
работы по внедрению комбинированного дубления с примене-
нием основных солей циркония. Для получения дубящих соеди-
нений циркония используют натриевый сульфатоцирконат 
Na2SC>4- Z r 0 ( S 0 4 ) • п Н2О. При изготовлении кож для верха 
обуви циркониевое дубление сочетают с предварительным хро-
мированием голья, для низа обуви — с предварительным хроми-
рованием голья и последующим додубливанием синтанами. 

Кожи для верха обуви, выдубленные с применением соеди-
нений циркония, отличаются плотностью и полнотой, особенно 
заметными на периферийных участках, гладкой лицевой по-
верхностью, белым цветом и стойкостью к свету, повышенным 
сопротивлением разрыву, уменьшенными различиями по тягуче-
сти в продольном и поперечном направлениях./ 

Кожи для низа обуви, полученные в результате дубления со-
единениями циркония, характеризуются светлым равномерным 
тоном, гибкостью, высокой износостойкостью. 

По данным исследований, наиболее целесообразно приме-
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пять для дуоленпя соединения циркония при производстве кож 
для верха обуви из кожевенного сырья тяжелых развесов, сви-
ного сырья и овчины, а т а к ж е при выработке велюра. В произ-
водстве кож для низа обуви 
дубление соединениями цирко-
ния следует в первую очередь 
применять при переработке пол 
и воротков кожевекйого сырья 
тяжелых развесов. 

Выдубленные ножа 
для низа овуВи 

I 
Промывка 

Отжим в прессе 
или подвяливание 

1 
Жирование (-— Наполнение J 

Лролежна 
х 

РазВодна 
т 

Л о дв я л и В а н ИТ 
\ 

РазВодна 
i 

СмазыВание миром 
с лицеВои стороны 

Cyui на 
I 

Псследубильные и отделочные 
процессы и операции 

Последубильные и отделоч-
ные процессы и операции про-
водятся с целью придания коже 
необходимых физико-механиче-
ских свойств и соответствующе-
го внешнего вида. 

Состав и последователь-
ность последубильных и отде-
лочных процессов и операций 
неодинаковы и зависят от вида 
вырабатываемой кожи и ее на-
значения. К основным последу-
бильным и отделочным процес-
сам кожевенного производства 
относятся промывка и нейтра-
лизация, крашение, жирование 
и наполнение, с у д к а , покрыв-
ное крашение (аппретирова-
ние). Перечисленные последу-
бильные и отделочные процес-
сы чередуются с механически-
ми операциями: строганием, 
разводкой, тяжкой, шлифова-
нием, лощением, прессованием, 
прокаткой и др. Некоторые 
процессы и операции, напри-
мер разводка, сушка, тяжка, 
шлифование, аппретирование, 
выполняются по два и более 
раза, чередуясь с другими опе-
рациями. 

Типовые схемы последовательности последубильных и отде-
лочных процессов и операций при производстве кож для низа 
обуви, юфтевых кож и хромовых кож для верха обуви приве-
дены па рис. 10—12. 

Увлажнение 
i 

Пролемна 
' У 
Пронатлна 

I 
Подсцьина • 

Измерение толщины 
и площади 

| Сортировка \ 

Рис. 10. Типовая схема последубиль-
ных и отделочных операций при про-

изводстве кож для низа обуви 
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Краткая характеристика основных последубильных и отде-
лочных процессов и операций в их примерной технологической 

Промывка кож. Промывка лож после танидного дубления водой или 
слабыми дубильными соками производится с целью удаления избытка не-
связанных танидов. Степень промывки зависит главным образом от назна-
чения кони и содержания дубящих веществ в дубильном соке в конечной 
стадии дубления. Чем мягче должны быть вырабатываемые кожи, тем тща-
тельнее производится промывка. Недостаточная промывка кож способствует 
потемнения и ломкости лицевого слоя. Выполняется промывка во вращаю-
щемся барабане в течение 10—60 мин, в зависимости от вида вырабатывае-
мой кожи. 

"^"Строгание. Для выравнивания толщины и получения гладкой бахтар-
мяной поверхности кожи подвергают строганию на строгальных машинах, 
(рис. 13) рабочими органами которых являются вращающиеся валы: ножевой 
с закрепленными на нем стальными ножами и подающий. 

Хромовые кожи для верха обуви и подкладочные строгают после дубле-
ния, кожи хромтанидного дубления (юфтевые, для низа обуви клеевого 
метода крепления и др.)—после хромирования голья. Чрезмерное уменьше-
ние толщины при строгании приводит к резкому снижению прочности кожи. 

Нейтрализация. Хромовые кожи после строгания нейтрализуют для уда-
ления свободной кислоты, образующейся в результате гидролиза хромовых 
соединений в коже, а также для упрочнения связи соединений хрома с кол-
лагеном. Нейтрализацию рассматривают как процесс, завершающий хромо-
вое дубление и неотделимый от него. Кожи нейтрализуют во вращающемся 
барабане слабым раствором бикарбоната натрия или других щелочных реа-
гентов (буры, бикарбоната аммония и др.). До и после нейтрализации кожи 
промывают теплой водой. Промывку до нейтрализации"' производят для уда-
ления небольших количеств свободной кислоты, нейтральных солей и не-
связанных хромовых соединений, после нейтрализации — для удаления из 
кожи солей, образовавшихся в результате нейтрализации. 

последовательности дается ниже. 

Рис. 13. Строгальная машина 
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Крашение. Кожи для верха обуви, а в отдельных случаях и подкла-
дочные, подвергают крашению в растворах органических красителей. Для 
крашения используют синтетические кислотные и прямые красители и лишь 
в отдельных случаях (например, при крашении велюра) с целью получения 
интенсивной окраски, устойчивой к трению на сухой и мокрой коже, при-
меняют основные красители. Хромовые кожи окрашивают во вращающемся 
барабане при температуре около 60—65° С. Для получения более равномер-
ной окраски, особенно при крашении в светлые тона, применяют выравни-
ватели (диспергаторы, смачивающие вещества), вводимые в барабан до 
начала крашения кожи. Юфтевые кожи красят также в барабане при тем-
пературе 43—45° С или вручную путем нанесения раствора красителя щет-
ками на лицевую сторону кожи. Продолжительность барабанного крашения 
около 45 мин. 

На правильность проведения процесса крашения влияют кислотность 
кожи и красильного раствора, подбор красителей и их дозировка, темпера-
тура красильного раствора, жесткость воды, применение выравнивателей и др. 

Хромовые кожи для верха бесподкладочной обуви, а также отдельные 
инды свиных хромовых кож для верха обуви с подкладкой обычно не под-
вергают барабанному крашению, а ограничиваются одним покрывным кра-
шением. 

Жирование и наполнение. Цель жирования заключается во введении 
в кожу жирующих веществ для придания готовому фабрикату большей 
полноты, гибкости и прочности. При введении значительного количества 
твердых жирующих веществ кожа становится водонепроницаемой. Измене-
ние свойств кожи при жировании объясняется разделением се структуры 
на более мелкие элементы и образованием прерывистого жирового слоя на 

структурных элементов кожи. Жирование кож для низа обуви 
н юфти производят после отжима на прессе (до содержания влаги 40— 
l! i%); хромовые кожи жируют непосредственно после крашения. 

Жирование жестких кож и юфти осуществляют при помощи жировых 
смесей, изготовляемых из синтетических жирующих материалов, животных 
жиров, минеральных жирующих веществ и продуктов их переработки и др. 
Кожи для низа обуви и юфтевые жируют в специальных жировальных бара-
банах с подогревом нагнетаемого воздуха и вливаемой жировой смеси. Дози-
ровка жировой смеси и продолжительность жирования зависят от назначе-
нии кожи. 

Хромовые кожи жируют жировыми эмульсиями, представляющими собой 
жидкость (воду), в которой во взвешенном состоянии находятся мелко раз-
любленные частицы жира, удерживаемые в этом состоянии вследствие до-

бапкп эмульгатора. И состав эмульсий для жирования хромовых кож вводят 
| ульфироиаиные жиры, касторовое масло, мыло, кожевенную эмульгирую-
щую папу, минеральное масло, синтетические жирующие вещества и др. 
Жирование хромовых кож выполняют во вращающемся барабане при тем-
пературе 65—60° С п течение 40—GO мин. 

И ряде случаен жирование хромовых кож совмещают с их наполнением 
(пли же дополняют наполнением) синтетическими латсксами (хлоропрено-
мым, дивинилстирольным), акриловой эмульсией, белковым наполнителем 
и др., а также с додубливанием синтетическими дубителями или &1есью син-
тетических и растительных дубителей. Этим обеспечивается получение более 
полной, с большей толщиной и плотностью, более равномерной по свой-
ствам кожи. 

При выработке хромовых кож для низа обуви и свиной юфти с целыо 
снижения намокаемости и промокаемости в кожу иногда вводят твердые 
жирующие материалы в расплавленном виде. 

Подошвенные кожи рантового типа и термоустойчивые стелечные кожи 
(для изготовления обуви способом прессовой — горячей — вулканизации) на-
полняют путем обработки во вращающемся барабане раствором наполните-
лей. В качестве наполнителей применяют сернокислые магний, натрнй 
и аммоний, глюкозу и др. Введение наполнителей в кожи для низа обуви 
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придает им большую полноту, улучшает внешний вид, препятствует усадке по 
площади при уменьшении относительной влажности воздуха окружающей 
среды и при нагреве, повышает термоустойчивость. Наполнение кож произ-
водят перед их жированием или одновременно с ним. 

Разводка. Операцию разводки выполняют перед сушкой для разглажи-
вания складок на коже и придания гладкости ее лицевой поверхности, 
а также для частичного удаления влаги. Вследствие происходящего при раз-
водке растягивания увеличивается площадь кожи, происходит ориентация 
ее структурных элементов и изменяются механические свойства. Разводке 
подвергают как кожи для низа обуви, так и юфтевые и хромовые кожи для верха 
обуви. Разводку выполняют на разводных машинах различной конструкции. 

Сушка. Основной целью сушки кожи является удаление из нее избы-
точной влаги. Одновременно в процессе сушки происходят дополнительное 
связывание дубящих веществ, перемещение несвязанных танидов к наруж-
ным слоям кожи, усадка кожи и уменьшение размеров ее капилляров. 

В кожевенном производстве применяются три вида сушки — подвялива-
ние, основная сушка и подсушка. При подвяливании мокрой кожи влага 
удаляется лишь частично (до содержания 40—50%). В процессе основной 
сушки, выполняемой часто после подвяливания, содержание влаги в коже 
снижается до 12—15%. Подсушку кожи производят для удаления влаги, 
внесенной при проведении тех или других операций отделки (при смывке 
лицевой поверхности, аппретировании кожи и др.). 

В зависимости от вида вырабатываемой кожи сушку выполняют в сво-
бодном состоянии (на шестах или крючках), в растянутом или расправлен-
ном состоянии с закреплением специальными зажимами на металлических 
и деревянных рамах или наклеиванием на пластины, а также сначала в за-
крепленном, а затем в свободном состоянии. Конечная температура сушки 
достигает 40—42° С при выработке кож для низа обуви, 36—40° С —при 
получении юфтевых кож и 40—50° С — хромовых кож для верха обуви. 
Продолжительность сушки колеблется для разных видов кожи от 4 до 24 ч. 
В последнее время в кожевенной промышленности внедряются вакуум-су-
шилки, позволяющие резко Сократить продолжительность сушки кож. 

Тяжка. Тяжкой называют операцию обработки хромовых кож для верха 
обуви и юфтевых кож на тянульных машинах. Сущность этой операции за-
ключается в механическом разделении структурных элементов кожи и их 
ориентации под воздействием растягивающих и изгибающих усилий. В ре-
зультате тяжки кожа приобретает мягкость и гибкость; одновременно не-
сколько увеличивается и ее площадь. 

Рабочими органами тянульной машины (рис. 14) являются две тянуль-
ные лапы, совершающие возвратно-поступательные движения. Подлежащую 
обработке часть кожи укладывают между головками лап машины. При дви-
жении к рабочему лапы находятся в раздвинутом положении; при движении 
от рабочего лапы сближаются, захватывают кожу и при этом растягивают 
ее и разминают; остальная часть кожи остается плотно прижатой к столу 
машины. Таким образом последовательно обрабатывают одну за другой все 
части кожи. Тяжку проводят до трех раз. Кроме машин, принцип работы 
которых заключается в последовательном растягивании отдельных участков 
кожи, в последнее время используются тянульные машины, обрабатываю-
щие кожу по всей ширине. 

Шлифование. Шлифование кож для верха обуви обычно выполняется 
после тяжки и подсушки путем обработки бахтармяной поверхности кожи 
абразивным материалом. В результате шлифования бахтармяшйгттоверхность 
кожи становится более гладкой, а сама кожа — в ряде случаев — более мяг-
кой. Часто с целыо маскировки лицевых дефектов кожи или удаления гру-
бой мереи (например, у свиных кож) шлифованию'' (или спиливанию) под-
вергают и лицевую поверхность кожи; на шлифованную лицевую поверхность 
в дальнейшем наносят соответствующие покрытия, образующие искусствен-
ную лицевую поверхность. Особенно тщательно шлифуют бахтармяную по-
верхность хромовых кож при выработке велюра. 
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Покрывное крашение (аппретирование). Сущность покрывного крашения 
.включается в том, что на кожи, предварительно окрашенные в барабане 
(п в ряде случаев и неокрашенные) и соответствующим образом подготов-
ленные, дополнительно наносится покрывная краска, представляющая собой 
раствор или водную эмульсию пленкообразующего вещества в сочетании 
с красящими веществами, пластификаторами и другими компонентами. После 
высушивания кожа оказывается равномерно покрытой окрашенной пленкой. 

Покрывное крашение хромовых кож для верха обуви выполняется для 
выравнивания различий в оттенках после барабанного крашения, придания 
блеска лицевой поверхности и увеличения ее устойчивости к действию влаги, 
пыли и грязи или же для образования искусственной лицевой поверхности 
на коже. В первом случае стремятся получить покрывной слой минимальной 
толщины, чтобы в наибольшей степени сохранить естественную мерею кожи, 

Рис. 14. Тянульная машина 

ио втором случае наносят многослойные покрытия относительно большой 
толщины.] 

•ДЛЯ" получения покрытий минимальной толщины на кожах с естествен-
ной лицевой поверхностью применяют иногда нитроцеллюлозные краски, 
а в основном казеиновые и акриловые краски и различные их сочетания. 

Нитроцеллюлозные краски состоят из нитроцеллюлозы в качестве плен-
кообразующего вещества, смеси органических растворителей и разбавителей, 
пластификаторов и пигментоп. Нитроцеллюлозные покрытия устойчивы 
к действию поды и трению в сухом и мокром состояниях. Одновременно 
кожам покрывного питроцеллюлозного крашения присущи и серьезные недог 
< татки. Так, вследствие относительно большой толщины покрывной пленки, 
достигающей 30 мк (вес покрывной пленки составляет для коричневых кож 
1 (10 220 мг/дм2, для ярких — 200—300 мг/дм2, для светлых — 300—370 мг/дм2), 
кожи часто теряют характерную мерею, нежность и шелковистость лицевой 
поверхности и отличаются низкой паро- и воздухопроницаемостью. При носке 
обуви с верхом из кожи с нитроцеллюлозным покрытием, а также при ее 
хранении наблюдается старение покрывной пленки, обусловливающее ее рас-
трескивание п осыпание. Нитроцеллюлозные покрывные краски дороги и ог-
неопасны. В последние годы выпуск хромовых кож для верха обуви с нитро-
целлюлозными покрытиями почти прекращен. Нитроцеллюлозные краски 
и лаки используют в основном в качестве закрепителей акриловых и других 
покрытий. 

Казеиновые краски состоят из казеина в качестве пленкообразующего 
вещества, пигментов, воды с добавкой щелочи, пластификаторов и консер-
вирующих веществ (антисептиков) для предупреждения загнивания краски. 
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Для гюзышения блеска казеиновых покрытий в состав покрывной краски 
вводят блескообразующие вещества (восковую эмульсию, кровяной альбу-
мин). Казеиновые покрывные краски дешевы, безопасны в пожарном от-
ношении и безвредны при производстве и применении. 

Казеиновые покрытия образуют мягкую, блестящую пленку толщиной 
до 12 лк (вес покрывной пленки достигает для кож черного цвета 6 0 — 
75 мг/дл2, для коричневых — 120—140 мг/дм2). Хромовая кожа с правильно 
подготовленным и нанесенным покрытием сохраняет свой естественный вид, 
приятна на ощупь, обладает необходимыми гигиеническими свойствами; по-
крытие устойчиво к действию органических растворителей, не осыпается при 
формовании заготовок на обувных фабриках и многократном растяжении 
и сжатии кожаного верха в процессе носки обуви. Основным недостатком 
большикства видов казеиновых покрытий является их низкая водоустойчи-
вость: под действием воды, особенно при мокром трении, казеиновая пленка 
частично смывается. Для повышения водоустойчивости казеиновые пленки 
большей частью дополнительно закрепляют путем обработки формалином 
или, реже, нанесения восковой эмульсин. 

К недостаткам казеиновых красок относятся также слабая укрывистость 
и вследствие этого невозможность маскировки ими лицевых пороков кожи; 
казеиновые краски не могут быть использованы для покрытий на коже с под-
шлифованной поверхностью, так как они не образуют сплошной гибкой 
пленки. 

Казеиновое покрывное крашение находит широкое применение преиму-
щественно при производстве цветных хромовых опойка, выростка и полукож-
ника, а также различных видов хромовой кожи черного цвета. 

Основной составной частью акриловых покрытий является акриловая 
смола — продукт эмульсионной полимеризации метилакрилата С Н 2 = С Н — 
СОО—СНз, представляющего собой метиловый эфир акриловой кислоты 
с н 2 = с н — с о о н . 

При изготовлении акриловых покрывных красок эмульсию полиметил-
акрилата смешивают с пигментными концентратами, затертыми па растворе 
казеина; в смесь добавляют то или иное количество растворенных или дис-
пергированных в воде связующих веществ. Акриловые покрытия хромовых 
кож по своим свойствам занимают промежуточное положение между казе-
иновыми и нитроцеллюлозными покрытиями. Так, вес покрывной пленки 
достигает для коричневых кож 150—180 мг/дм2, ярких— 180—220 мг/дм2, 
светлых — 250—300 мг/дм2-, кожи с акриловыми покрытиями по устойчивости 
к действию воды и влажному трению превосходят кожи с казеиновыми по-
крытиями, по уступают кожам с нитроцеллюлозными покрытиями. Акриловые 
покрытия способствуют сохранению лицевой поверхностью кожи и мягкости 
в большей степени, чем нитроцеллюлозные, по в меньшей степени, чем казе-
иновые; они имеют хороший внешний вид, обладают гибкостью и эластично-
стью, высокой прочностью связи с кожей и практической неизменяемостью при 
хранении. 

Некоторым недостатком акриловых покрытий является их способность 
к размягчению при повышенной температуре; это приводит в ряде случаев 
к повреждению покрытия на верхе обуви при выполнении операций изго-
товления обуви, связанных с трением и нагревом (горячее формование обуви, 
фрезерование уреза подошв, полирование кожаного верха обуви щетками). 
Для предохранения верха обуви от повреждений на обувных фабриках акри-
ловое покрытие обычно закрепляют путем нанесения тонкого слоя нитро-
целлюлозного лака. 

' В последнее время разрабатываются и частично внедряются цветные 
кожи так называемой анилиновой отделки или анилинового крашения..! Осо-
бенности производства таких кож заключаются в глубоком и равномерном 
окрашивании органическими красителями и последующем нанесении бесцвет-
ных или окрашенных тонких и прозрачных покрытий. Этот способ произ-
водства применим только при использовании высококачественного кожевен-
ного сырья без лицевых пороков. 
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Применение несколько утолщенных покрытий связано с использованием 
при производстве хромовых кож для верха обуви кожевенного сырья с при-
жизненными дефектами лицевой поверхности или с грубой лицевой поверх-
ностью (например, при переработке свиных шкур или шкур тяжелых разве-
сов крупного рогатого скота). При использовании такого сырья возникает 
необходимость в облагораживании кожи путем замены естественной лицевой 
поверхности искусственной, состоящей из трех слоев (грунтового, среднего 
и поверхностного), образуемых многократным нанесением покрытий. Нанесе-
нию этих покрытий предшествует шлифование или спиливание верхнего слоя 
кожи. Связующими веществами для получения грунтового и среднего слоя 
обычно служат синтетические материалы — эмульсии акриловых смол 
и эмульсии этих же смол в сочетании с латексами синтетического каучука 
или другими веществами. В частности, находят применение латекс ДММА, 
представляющий собой продукт совместной полимеризации метилового эфира 
метакриловой кислоты 

СНг 
^С—COOII 

СН3 

и дивинила СН 2 =СН—СН = СП2, и латекс MX, представляющий собой про-
дукт совместной полимеризации этого же эфира и хлоропрена 

CI 
I 

СНу=С—СН==СМ^. 

Для образования поверхностного слоя используют аппретуры на основе ка-
зеина (с последующим закреплением покрытия формалином) или же на ос-
нове эмульсий акриловых смол, нитроцеллюлозных пленкообразующих, ка-
зеина, модифицированного акриловыми смолами. 

Обувные юфтевые кожи в отличие от хромовых кож для верха обуви 
обычно аппретируют окрашенной водной аппретурой; в ее состав входят 
казеин, отвар льняното семени, мтадротяду. г.тей. красящие вещества, вода и др. 

^Покрывные краски (аппретуры) наносят на кожу с помощью аппретур-
ных и поливальных машин, проходных агрегатов, специальных распылителей 
и вручную' щетками^ 

Лощение. Лощение хромовых и юфтевых кож для верха обуви проводят 
«""конечных стадиях отделки для придания блеска их лицевой поверхности. 
Лощение кожи выполняют па лощильной машине (рис. 15). При лощении 
кожу кладут на стол /; стеклянный или агатовый валик 2, неподвижно за-
крепленный в держателе машины, совершает возвратно-поступательные дви-
жения по поверхности обрабатываемой кожи и последовательно придаст 
блеск всей поверхности. Кожи с акриловыми покрытиями не подвергают 
лощению вследствие недостаточной устойчивости покрытия к действию тре-
ния и нагрева лощильного валика. 

Прессование и нарезка мереи. Цель прессования заключается в уплот-
нении кожи, повышении водоустойчивости ее казеиновых и акриловых по-
крытий, улучшении внешнего вида. Прессование кож для верха обуви вы-
полняют, как правило, в конечной стадии отделки, в ряде случаев — до ап-
претирования. При использовании гравированной плиты для проведения 
прессования на лицевую поверхность кожи наносится рельефный рисунок 
(нарезка мереи)., Нарезку мереи кожи выполняют для маскировки незначи-
тельных лицевых повреждений и улучшения использования кожи при ее рас-
крое, а также для облагораживания внешнего вида кож с грубой естествен-
ной мереей (например, у свиных кож или в воротках кож крупного рогатого 
скота).'Прессование (утюжку) или нарезку мереи осуществляют на утюжно-
мерейных прессах при высоком давлении и температуре в пределах 75—90° С. 
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Прокатка. Кожи для низа обуви с целью уплотнения и выравнивания 
подвергают в слегка увлажненном состоянии завершающей отделочной опе-
рации— прокатке на специальной машине (рис. 16). Сущность прокатки сво-
дится к сжатию кожи между катящимся по ней массивным полировальным 
роликом 1 и плитой 2, на которой она лежит. С повышением до определен-
ного предела давления ролика на кожу и ее влажности уплотнение кожи при 
прокатке возрастает. Чепраки для низа обуви прокатывают вдоль и попе-
рек, воротки — в разных направлениях, полы — поперек. 

Наряду с подошвенным катком, принцип работы которого заключается 
в последовательной обработке кожи полосами, равными ширине ролика, ис-
пользуют проходные многороликовые подошвенные катки, обрабатывающие 
за один проход кожу по всей ее ширине. 

Особенности производства отдельных видов кожи 

Хромовые кожи для верха обуви из шкур крупного рогатого 
скота средних и тяжелых развесов. В связи с повышением эф-
фективности животноводства и увеличением вследствие этого 
удельного веса кожевенного сырья средних и тяжелых развесов, 
а также уменьшением потребности в коже для низа обуви в ре-
iv.Mi.iaTC широкого внедрения деталей низа из искусственных и 
• митстических материалов резко возросло значение хромовых 
ш>ж для верха обуви из сырья повышенных развесов. 

Шкуры крупного рогатого скота средних и тяжелых разве-
( он имеют многочисленные лицевые пороки, глубоко задевающие 
дерму; толщина этих шкур значительно выше толщины, требуе-
мой дли деталей верха обуви; большие размеры шкур затруд-
няют ни многих случаях выработку из них кожи. Указанные осо-
(iriniooii исходного кожевенного сырья предопределяют необхо-
димое п, снижения толщины полуфабриката путем двоения, 
||.и | рлпидмии па отдельные части для облегчения его обработки, 
iKi.iiaiпражипаппя кожи, заключающемся в образовании искус-

и чиненой поверхности. При проведении подготовитель-
>и| >. 11111 it и р е м я т с я подобрать технологические 
I" | им п. I и устранению распространенного в ко-
жах для верха обуви из гяжелого сырья порбка— отдушистости. 
Хромоног дубление ш.шолпнкп различными способами, практи-
| yi к'я |лкже н комбинированное дубление (хромтанидное, хром-
синтаипос п др.) . 

Ih отделочных операций наибольшую сложность представ-
ляет шлифование лицевой поверхности кожи, выполняемое трех-
кратно. 11а сошлифованную лицевую поверхность наносят мно-
гослойные покрытия с их последующим закреплением лаком 
ил основе нитроцеллюлозы. 

Хромовые свиные кожи. Хромовые свиные кожи в натураль-
ном виде имеют грубую мерею и значительное число лицевых 
пороков. Поэтому при выработке хромовых свиных кож возни-
кает необходимость в устранении лицевых пороков и маски-
ровке естественной мереи кожи. Это достигается спиливанием 
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тонкого лицевого слоя (0,25—0,30 мм) выдубленной кожи с по-
следующим нанесением покрытия и тиснением под шевро или 
же шлифованием лицевой поверхности с последующим нанесе-
нием покрытия и тиснением крупным рельефным рисунком. Кожу, 
полученную по первому способу, обозначают Д О Л (двоеное 
облагороженное лицо), по второму способу — OJI (облагорожен-
ное лице). 

Обувной спилок. Для изготовления кожи для верха обуви и 
подкладочной кожи используют спилок, получаемый при выра-
ботке юфтевых и хромовых кож из шкур крупного рогатого 
скота и свиных. При отборе спилка в голье его выделывают хро-
мовым или комбинированным дублением. Хромовое дубление 
спилка для верха обуви выполняют в основном по режиму 
дубления, применяемому при выработке хромовых кож для 
верха обуви; спилок комбинированного дубления получают по 
режиму выработки юфтевых кож. 

Спилки, предназначенные для отделки с искусственной лице-
вой поверхностью, после крашения, жирования и сушки шли-
фуют с обеих сторон абразивным полотном, грунтуют со стороны 
распиливания казеиновыми, нитроводными и другими грунтами, 
а затем наносят лицевое покрытие па основе растворов или 
эмульсий высокополимерных соединений. Хромовый спилок пе-
рерабатывают также на велюр. 

Велюр. Велюр получают путем отделки с бахтармы полуфаб-
рикатов опойка, выростка и козлины и с лицевой стороны — 
полуфабриката свиных шкур. Для выработки велюра исполь-
зуется доброкачественное по структуре, но имеющее неглубокие 
лицевые пороки кожевенное сырье. Полуфабрикат отбирают по-
сле строгания, реже — в.сырье или голье. Главные особенности 
последубильных и отделочных операций при производстве ве-
люра заключаются в тщательном шлифовании высушенной кожи 
с бахтармы, а свиной кожи с лица и бахтармы, последующем 
размачивании и глубоком двухванном крашении с промежуточ-
ным додубливанием танидами ивы. Для получения велюра улуч-
шенного качества при окончательной отделке на кожи после 
опаливания ворса один или два раза наносят разбавленный рас-
твор нитроцеллюлозной краски с целью придания устойчивости 
ворсу. 

В последнее время разработан новый вид велюра — серебри-
стый велюр, который характеризуется разноцветной ворсовой 
поверхностью. Его вырабатывают из шкур крупного рогатого 
скота. При выработке серебристого, велюра применяют послой-
ное окрашивание в различные цвета: сначала кожу глубоко 
окрашивают в светлые или яркие цвета, а затем неглубоко — 
в цвета, контрастные первому крашению (коричневый, черный, 
ярко-синий и т. д . ) . Для создания двухцветного эффекта и обла-
гораживания велюра вместо обычно применяемого шлифования 
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на окрашенную поверхность при п.омощи специального приспо-
собления надергиваются из среднего слоя кожи, контрастные по 
цвету окрашенной поверхности волокна. 

Двухцветная лицевая хромовая кожа для верха обуви. Эту 
кожу вырабатывают по общепринятым методикам производства 
хромовых кож для верха обуви, но после тиснения (нарезки) 
крупным рельефным рисунком на выпуклые участки кожи нано-
сят покрывной слой нитроцеллюлозной краски, отличающейся по 
цвету от ранее окрашенной поверхности кожи. 

Лаковые кожи. Лаковые кожи изготовляют из козлины, 
опойка, выростка, конских и иногда свиных шкур. (Шкуры коз-
лины площадью более 60 дм2 не допускаются для производства 
лаковой кожи.) Для производства лаковых кож отбирают после 
сушки полуфабрикат хромового дубления мелких и средних раз-
меров, толщиной 0,8—1,1 мм, без лицевых повреждений, с глад-
ыш лицевой поверхностью. На соответствующим образом подго-
товленную кожу наносят лаковое покрытие, состоящее из грунта 
и собственно лакового слоя. Нанесение грунта имеет целыо 
придание поверхности кожи гладкости и однородности при одно-
временном сохранении присущей коже мягкости и гибкости; ла-
м т ы й слой наносят для получения зеркально-блестящей поверх-
ности. 

Лаковые покрытия до недавнего времени состояли преиму-
II 1,(ч'Iпенно HI глпфталевонитроцеллюлозного грунтового слоя, 
обладающего адгезионной способностью к коже при малом про-
ппкпппешш внутрь се (для предупреждения потери гибкости и 
мягкости), п поверхностного лакового слоя на основе полимери-
кжапного льняного масла. 

II последние годы в обувной промышленности внедрены лако-
мит черные и цветные кожи с полиуретановым покрытием. Тех-

изготовления этих кож заключается в последовательном 
I M I H T I ' I I I I I I (с промежуточными сушками) на соответствующим 
мбратпм подготовленные хромовые кожи двух грунтовых и од-
ного лакового слоя. Для грунтования применяют окрашенные 
iMульсин и растворы синтетических полимеров (хлоропренового 
каучука, акрилатов, смолы СХБ-20) в органическом раствори-
теле. Па загрунтованные кожи наносят полиуретановый лак, 
представляющий собой раствор полиуретановой смолы в орга-
ническом растворителе с добавками пластификаторов (касторо-
вого масла, пластификатора В С Ф ) . 

Лаковые кожи с масляным покрытием укладывают в пачки 
по 20 штук врасстил лицом к лицу, а лаковые кожи с полиурета-
новым покрытием — врасстил лицом к бахтарме. Пачки уклады-
вают в фанерные ящики, выстланные изнутри бумагой. 

Замша. Замшей называется кожа, выработанная жировым 
дублением. Сущность последнего заключается в обработке над-
лежащим образом подготовленного голья животными жирами — 
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тресковым, тюленьим, дельфиньим и др., содержащими жирные 
кислоты с большим количеством ненасыщенных связей. 

Сырьем для изготовления обувной замши служат в основном 
шкуры молодых оленей-телят и в меньшей степени овец и ди-
ких коз. Специфичным для производства замши, помимо спо-
соба дубления, является удаление лицевого слоя в голье (после 
отмоки, намазного обезволашивания, мездрения и золения) об-
работксй на двоильно-ленточной машине. Удалением лицевого 
слоя обеспечиваются более быстрое проникновение жира внутрь 
голья, ускорение процесса дубления, сообщение большей мягко-
сти коже. 

После двоения, промывки, обеззоливания, обезжиривания, со-
левания, отжима и строжки голье поступает на жировое дубле-
ние, которое осуществляется во вращающемся барабане. В ба-
рабан загружают голье и жир, а через полую ось барабана 
подают воздух, подогретый до 50—60° С; продолжительность 
дубления 84—90 ч. 

Процесс жирового дубления складывается из проникания 
жира внутрь голья, окисления жира, отложенного на структур-
ных элементах голья, проникания продуктов окисления жира 
внутрь структурных элементов и химического взаимодействия 
этих продуктов с коллагеном. Выдубленные кожи промывают, 
избыток окисленного жира удаляют обработкой раствором каль-
цинированной соды и мыла, подвергают сушке, пролежке, про-
вялке в барабане, тяжке, шлифованию, крашению и т. д. 

Замшевые кожи складывают сначала по хребту отделанной 
стороной внутрь, после чего накладывают одна на другую в ко-
личестве 10 или 20 штук (огузок к огузку и вороток к воротку, 
хребет одной кожи к лолам следующей кожи) . В сложенной 
пачке все воротки загибают внутрь и покрывают огузками. 

Осветленная подошвенная кожа. В целях уменьшения трудо-
емкости производства обуви дл_^бувных предприятиях находит 
применение отделка подраПв обу&н^в натуральный цвет, т. е. 
без окраски ее ходовой поверхноепб. Для получения подошв 
натурального цвета используют так^ называемую осветленную 
подошвенную кожу. \ 

Получение осветленной подошвенной кожи обеспечивается 
хорошей чисткой голья, предохранением полуфабриката от по-
падания на него примесей железных солей, использованием ду-
бящих материалов, придающих коже ровный цвет, исключением 
применения дубителей, способствующих получению темной 
окраски и пятен. 

Измерение площади, маркировка, упаковка и хранение кожи 
Кожевенные материалы перед выпуском с кожевенных заво-

дов измеряют по площади, определяют их толщину и сорт, мар-
кируют и упаковывают. На нелицевую сторону каждой кожи 
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наносят немаркой краской клейма с обозначением завода-изго-
товителя, вида и сорта кожи, характера покрытия (для хромо-
вых кож для верха обуви), площади в квадратных дециметрах, 
толщины в миллиметрах и номера контролера. 

Площадь кож определяют при помощи специальных измери-
тельных машин (а иногда и планиметров). Правильность изме-

1'ис 17. Машина для измерения площади мягких кож 

рения площади имеет существенное практическое значение, так 
кок кожи реализуются по площади. 

Работа измерительных машин основана на принципе интегра-
ции, который заключается в том, что кожа при измерении пло-
щади разлагается на ряд элементарных полосок или прямо-
угольников (площадок), суммированием которых и находится 
искомая площадь. 

Для измерения площади кож для верха и подкладки обуви 
применяют измерительную машину, показанную на рис. 17. 
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В нижнем подающем валу машины проточены кольцевые же-
лобки; на вал опираются металлические диски, по окружности 
которых установлены шпильки. При вращении нижнего вала 
диски катятся по нему. Если шпильки диска не встречают кожи, 
они под действием собственного веса опускаются и проходят 
в желобки подающего вала; если же шпильки встречают кожу, 
они не могут опуститься и приводят в действие счетный меха-
низм, регистрирующий количество шпилек, встретивших кожу. 
Так как шпильки расположены на определенном расстоянии 
одна от другой, то количество неопустившихся шпилек, сумми-
руемое счетным механизмом, показывает площадь кожи стрел-
кой на циферблате. 

Для измерения площади кож для низа обуви (чепраков, во-
ротков, пол и др.) применяют электронные измерительные 
машины (ПММ, ЭМИК-1) . Машина ПММ работает по принципу 
разложения измеряемой площади на элементарные площадки 
размером 2 0 X 2 0 мм. Измеряемые элементарные площадки пре-
образуются в электрические импульсы, подсчитываемые элек-
тронно-счетным устройством. Площадь кожи устанавливается 
по показаниям светового табло. 

Машина ЭМИК-1 предназначена для измерения не только 
площади кож для низа обуви, но и их средней толщины. Ра-
бота машины основана на принципе разложения измеряемых ве-
личин на элементы (площади и толщины), которые преобра-
зуются в электрические импульсы и подсчитываются электронно-
счетным устройством. 

Машина подсчитывает площадь и среднюю толщину каждой 
кожи, общее число измеренных кож и печатает на нелицевой 
стороне каждой кожи порядковый номер, площадь в квадрат-
ных дециметрах, толщину в миллиметрах, заводскую марку, 
дату выпуска; кроме того, она печатает на контрольной бумаж-
ной ленте порядковый номер, площадь и толщину измеренной 
кожи, а также сумму площадей коме в партии. Точность измере-
ния площади на машине ЭМИК-1, так же как и на машине 
ПММ, ± 2 % ; точность измерения средней толщины ± 0 , 1 мм. 

Кожи для низа обуви складывают в пачки или свертывают 
в рулоны или трубки и упаковывают в мягкую тару (ткань, ро-
гожу). Кожи для верха обуви и подкладки складывают в пачки 
или свертывают в трубки и рулоны в зависимости от вида кожи 
И их размера по 5—10 или 20 штук и упаковывают в тару — 
мягкую для юфти и жесткую (ящики^для хромовых кож. 

Кожи хранят в вентилируемых складских помещениях уло-
женными на деревянные настилы или на полочные стеллажи, за-
щищенными от пыли. Температура воздуха складских помеще-
ний — не ниже 5 и не выше 25° С, относительная влажность воз-
духа 5 5 — 7 0 % . При длительном хранении кожи периодически 
перекладывают. -
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Пороки кожи 

В зависимости от источника возникновения пороки кожи раз-
деляются на две основные группы: сырьевые и производствен-
ные. Обе группы включают большое число разнообразных поро-
ков. Одни из них поражают лишь отдельные места кожи и отра-
жаются на степени ее использования при раскрое (местные по-
роки); другие ( о б щ и е ) — п о р а ж а ю т кожу в целом; они предоп-
ределяют возможность использования кожи, ее целевое назна-
чение и качество выкроенных деталей./ 

Характеристика наиболее важный и распространенных поро-
ков дается ниже. 

Свищи. Свищами называют отверстия в шкуре, получающиеся 
в результате паразитической деятельности личинок овода. В про-
цессе развития личинки, находящиеся под шкурой, пробуравли-
вают ее и выпадают, оставляя соответствующие отверстия диа-
метром до 5 мм. Если убой животного производился незадолго 
|" пыпадания личинок из шкуры, во время их выпадания или 

m коре после этого, то на коже остаются открытые свищи; если 
же убой производился после заживления отверстий на шкуре, то 
Получаются заросшие свищи. 

Снищи встречаются в шкурах крупного рогатого скота (и 
и'пей) в возрасте от 1,5 до 7 лет и выше. Обычно свищи пора-

I .щи наиболее ценную — чепрачную — часть шкуры; общее 
•ни in I I ч 111 и • 11 и шкуре нередко достигает 30—50 и более штук. 

Жилистое п.. Под жилистостью подразумевается возникнове-
ние особых nci нсобразиых отпечатков кровеносных сосудов на 
Ь | I ,1|РМ',111ОП, лпцепоп И Л И обеих поверхностях шкуры. Этот по-
1">| HMiTi практическое значение лишь при оценке качества 
• р о м о м м ч кож для верха обуви. Наиболее часто жилистость 
ми' н шкурах тощего или палого скота (хромовых 
• щи ткг) . .1 I .п . . i f и кожах, полученных из козлины. 

Ио| н и м и . (Лорушис гость). Характерным признаком 
пи pi.i крмиюго poianiro с к т а иилштси наличие особых скла-

a I . Iп н е к о й стороне и пороткопой части| идущих преиму-
III. | I и. milI н поперечном направлении к хребту. Характер этих 
. , Iк м ш и с т , и зависимости от возрастали пола животного.] 
Г. шкурах молодых животных (телят) воротистость наименее 
|н,!|),т/кепа; она проявляется в виде отдельных так называемых 
молочных складок (полос). По мере роста животного количество 
I кладок и борозд на воротке увеличивается; они становятся бо-
лее глубокими; наряду с поперечными появляются и продольные 
• кладки п борозды. На шкурах самок складки менее глубокие 
п расположены более редко, чем на шкурах самцов. Особенного 
развития достигает воротистость в шкурах племенных быков; 
иоротковая часть шкуры бугая вся изборождена глубокими по-
перечными и продольными складками. 
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Отдушистость. Отдушистостью называют отставание поверх-
ностного (лицевого) слоя кожи от нижележащего. Отдушистость 
обнаруживается в виде продольных морщин при изгибании кожи 
лицевой стороной внутрь; хромовой кожи — на угол 90°; юфте-
вой кожи и кожи для низа обуви — по дуге 180° вокруг валиков 
диаметром соответственно 20 и 90—120 мм (в зависимости от 
вида и толщины кожи). В отдушистой коже образующиеся при 
изгибе морщины полностью не исчезают при распрямлении. 

Отдушистость кожи редко бывает равномерной по всей по-
верхности; в первую очередь этот недостаток наблюдается в наи-
более слабых участках. Кожи с отдушистостью в чепрачной 
части трудно использовать, так как в ответственных деталях 
верха обуви этот порок не допускается. При слабо выраженной 
отдушистости после распрямления изогнутой мягкой кожи мор-
щины исчезают; такую кожу называют отминистой. 

Отдушистость в коже шевро называется пухлостью и харак-
теризуется резким отставанием поверхностного слоя кожи. От-
ставание покрывной пленки в кожах для верха и подкладки 
обуви приравнивают к отдушистости. 

Стяжка. Стяжка кожи проявляется в образовании на ее ли-
цевой поверхности складок и морщин, тянущихся в разных на-
правлениях и образующих клетки неправильной формы. Разли-
чают стяжку значительную, когда лицевая поверхность кожи 
стянута по всей площади и мерея кожи замаскирована, и стяжку 
незначительную, т. е. распространяющуюся лишь частично на 
площади кожи и слабо маскирующую ее мерею. Причина 
стяжки — неодинаковое сокращение лицевого и нижележащих 
слоев кожи в процессе производства. 

Садка. Под садкой подразумевается образование трещин на 
лицевой поверхности кожи для верха обуви при растягивании 
ее соответствующим пробником на угол 45° или при сгибании 
кожи вчетверо лицевой стороной наружу и нажиме пальцем 
либо на образовавшийся угол (при испытании шеврета), либо 
на точку, находящуюся на расстоянии 17 мм от линии сгиба 
(при испытании обувной юфти). Если садка лица обнаружи-
вается в чепрачной части кожи не более чем в двух из четырех 
испытанных мест, то она считается местной, если больиь чем 
в двух местах,-—общей. 

Ломкость. Ломкостью называют порок кож для^низа обуви, 
проявляющийся в образовании трещин различной глубины при 
изгибе кожи лицевой стороной наружу по дуге 180° вокруг 
валика_дааметром от 15 до 100 мм (в зависимости от вида 
кожи и ее толщины). В случае образования при изгибе кож 
для низа обуви трещин глубиной более 30% от общей толщины 
кожи порок, называют хрупкостью. Ломкостью поверхностного 
слоя в хромовых облагороженных кожах для верха обуви (в том 
числе < " характеризующийся образова-
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пнем трещин при сгибании кожи вчетверо лицевой стороной 
наружу. Ломкость кож для низа и верха обуви определяют при 
нормальном содержании в них влаги. 

Неустойчивость покрытия к сухому и мокрому трению. Порок 
характеризуется м^арко.стъю ткани при пробе на сухое или мок-
рое грение лицевых сторон кож-и сильным пачканьем при пробе 
морсовых кож. Б кожах с казеиновым покрытием черного цвета 
неустойчивость покрытия к трению определяют по эталону. 

Осыпание покрытия и обнажение лицевой поверхности кожи. 
Порок производственного происхождения, характеризуется в хро-
моных кожах для верха обуви осыпанием покрытия после трех-
кратного 11рокатывания_дукой по сложенной вдвое коже (лице-
holt поверхностью внутрь) в любой части чепрака. 

Жесткость. Порок хромовых кож для верха обуви, выра-
| ающийся наличием сухости и гремучести при прощупывании 

|.ож|| по всей площади. Различают местную жесткость, обнару-
жшпи-мую только в отдельных участках кожи, и общую, обна-
ру жппаемую в любом месте кожи. 

Iti.it окий, мохнатый и неровный ворс (в ворсовых к о ж а х ) . 
11мI окми поре — порок, характеризующийся наличием на всей 
и ишм/hi кожи длинных ворсинок, резко меняющих оттенок по-
II'I' ногти при проведении рукой по ней в двух взаимно проти-
IIMIIM'MI,|.,III,I\ направлениях. Мохнатый ворс характеризуется ред-
• -шин .щи упругости, неравномерно расположенными 
||'||||||||кпмн, "iiv' лоп.ипнагмыми структурой кожи. Неровный 

рок, характеризующийся ясно видимой различной дли-
niiii in>|>< а п.I рлшы.х участках кожи (за исключением пашин). 

Hi мринуГпимтигп,. 11гпродублепность характеризуется свет-
Iи пи |ак нанимаемым «живцом», в плоскости верти-

I I piiipcin кожи; пепродубленность кожи, кроме наличия 
(ми 1 ре in г.юя, сопровождается т а к ж е по-

I .п. IlafuniriacicH пепродубленность, как 
u p ш м и i i i i . i I i i i i i -1 HOI о п хромтанидного дубления, 
нрпшм и н и in к it'll I и,потных п голстых участках. 

I• 11'' I ' П. |N 'in H I I I I M nopoiMiii, И кожах наблюдаются и мно-
i п. 111\ i nr. i л. го парапппы, бе.ишчнны, роговины, седловины, 
рини.1. i.uipo, ааполистоеib, прорези, подрези, выхваты, ломины, 
in | и г а. неровное 11, окраски, налеты жира или солей, липкость 

плохая разделка лап и краев кожи и др. 

Определение сортности кожи 
i При определении сортности кож исходят из наличия отдель-

ных дефектов и их влияния на качество выкраиваемых деталей 
н количественный выход последних при раскрое. Кожи относят 
к тому или другому сорту в зависимости от характера встречаю-
щихся пороков, их количества и занимаемой ими площади, сте-
пени выраженности и расположения на коже. 
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Показатели химического состава и физико-механических 
свойств, устанавливаемые путем лабораторных испытаний, не 
учитызаются при определении сортности кож. 

Кожи, не соответствующие установленным нормам по химиче-
скому составу и показателям физико-механических свойств, счи-
таются недоброкачественными и не подлежат сдаче и приемке 

Государственные общесоюзные стандарты предусматривают 
разное число сортов для различных видов кожи. Так, хромовые 
кожи для верха обуви разделяются на семь сортов; обувная 
юфть и подкладочные кожи, лаковая кожа, обувная замша, 
кожи для низа обуви в целых кожах, полукожах, чепраках, во-
ротках и полах — на четыре сорта, спилок кожевенный для верха 
обуви — на три сорта. 

По действовавшей в течение многих лет и частично сохра-
нившейся системе сортировки кож встречающиеся на коже по-
роки разделяются на четыре класса. Полного совпадения поро-
ков, относимых к каждому классу, для различных видов кож, 
например юфтевых кож для верха обуви и кож для низа 
обуви, не имеется. 

К первому классу относятся местные пороки, совершенно не 
допустимые в выкраиваемых деталях обуви и поддающиеся 
измерению по длине или занимаемой площади (глубокие лице-
вые повреждения, незаросшие и скученные заросшие свищи, про-
рези, дыры и др.). 

Ко второму классу относятся местные пороки кожи, допусти-
мые в менее ответственных участках выкраиваемых деталей или 
в менее ответственных деталях и поддающиеся измерению 
по длине или занимаемой площади (разбросанные линейные 
повреждения ограниченной протяженности, подрези глубиной 
до 'Д толщины кожи, жировые пятна и моржевистость в кожах 
для низа обуви и т. п.). 

В третий класс входят пороки общего характера, допускае-
мые в наименее ответственных участках выкраиваемых деталей 
или наименее ответственных деталях и не поддающиеся измере-
нию по длине или площади (заполистость, жилистость, незначи-
тельная стяжка, местная садка, местная отдушистость, вороти-
стость, слепая и путаная нарезка мереи и т. п.) . 

К четвертому классу принадлежат пороки общего характера, 
не допустимые в выкраиваемых деталях и не поддающиеся из-
мерению по длине или площади (садка общая, отдушистость 
чепрачной части на площади, превышающей 5 0 % , общая непро-
дубленность, жесткость и т. п.). 

Пороки первых трех классов оцениваются в баллах. При 
балльной оценке пороков первого и второго классов учиты-
ваются длина или площадь пороков и топографическое располо-
жение их на кожах (порок на чепраке оценивается большим 
числом баллов, чем на воротке или лапах) . На балловую оценку 
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пороков первого и второго классов кож для верха обуви влияют 
гакже размеры последних (порок в коже большего размера оце-
нивается меньшим количеством баллов, чем в более мелкой 
коже). Пороки, расположенные на расстоянии менее 4 см от 
краев (включая в это расстояние и размер самого порока), бал-
лами не оцениваются. Пороки третьего класса оцениваются 
и баллах соответственно степени их выраженности и располо-
жению. Пороки четвертого класса баллами не оцениваются; кожи 
| такими пороками не подлежат сдаче и приемке. 

Кожи относят к тому или другому сорту в зависимости от 
оГицеп суммы баллов пороков первого, второго и третьего клас-
I UII 11редельное количество баллов для отдельных сортов у раз-
им х пмдов кожи не совпадает. В одних случаях количество бал-
Ч<MI. определяющее сорт кож, устанавливается независимо от 
ршмеров последних; в других — в зависимости от величины 
111/К, для крупных юфтевых кож количество допускаемых баллов 
при одинаковом сорте выше, чем для средних и мелких. Для 
| ei и ич кож на количество баллов пороков, допускаемых в каж-
|ом (орте, влияют величина кож и их толщина; для чепраков, 

например, количество допускаемых баллов меньше, чем для це-
II I . ко/к, а для более толстых кож — больше, чем для тонких. 

' 1'17() г. внедрена новая система сортировки хромовых кож 
или иерха обуви, основанная на определении соотношений числа 

п коже п общей занимаемой ими площади в процентах 
| и- ни коки При сортировке хромовых кож для верха 

.мм учи I ми; лини, местные пороки, измеряемые по пло-
iii iHii и линейные Для определения размеров пороков, измеряе-
-ч| г нцлди, их вписывают в наименьший прямоугольник, 
и I р 1111 И11 a s помещаются чти пороки. Прямоугольные 
пиром! и I м ер а ю I по /I л мне без построения прямоугольника, 
а кpinio'Iшнйпие (минные) пороки также вписывают в прямо-

it рп'м м л Mm и пиг. и •• mi ря ют по наибольшей сто-
I •••и inn I и чи I i.maio'i: а) общую площадь 

I 11 I IT Ml I pa s) Mil' Пороком, измеряемых ПО пло-
та ill. о| I ii и 11 \ io л ли ii v те 1 , дшипмых пороков, измеряемых по 
i'Ihiit, итремоаи г и киадра i пмт дециметры путем умножения на 

0,(1.!). и) суммарную площадь (в квадратных деци-
Miарах) неех пороком, измеряемых по площади и длине; г) сум-
марную площадь т ех пороков, намеряемых по площади и длине, 
м in площади ко/ки;д) суммарное число всех пороков в коже. 

( орг кожи определяют по схеме, приведенной на рис. 18, 
м коIорой и вертикальном ряду находят подсчитанную суммар-
иую площадь всех пороков SO в процентах'от площади кожи, 
а м горизонтальном — общее число пороков п\ пересечение вер-
т к а ,'naioii и горизонтальной линий соответствует сорту кожи, 
например при 2 0 = 1 7 % и гс=11 кожа относится к V сорту. 
Гтлп при т о ц - ж е относительной площади ( 1 7 % ) , занимаемой 
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Рис. 18. Схема определения сортности хромовых кож для верха обуви 
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мириками, число пороков окажется равным 25, то кожа будет 
\ I сорта, так как в этом случае выход полезного кроя будет 
и пылим из-за разбросанности пороков по поверхности кожи. 

11ри сортировке кожи не подлежат оценке следующие по-
1'пки: общая садка; отдушистость и стяжка более чем на 5 0 % от 
площади чепрака; толстая пленка на кожах с необлагороженной 
Ини ной поверхностью; отставание покрывной пленки; общая 
юмкость облагороженного лицевого слоя; осыпание покрытия; 
мохнатый ворс на ворсовых кожах; изменяемость цвета при рас-
|питании хромовых кож вручную неровно выстроганная кожа; 
нпишлифованная и загрязненная бахтармяная поверхность; 
неровная окраска; неустойчивость окраски цветных кож к су-
ному п мокрому трению; подъем ворса на коже с облагорожен-
ной лицевой поверхностью; плохая разделка и обрезка краев 
| ч,|,м п лап; общая жесткость; тощая кожа; пятна жирового или 
минерального происхождения, не поддающиеся удалению; брон-
мм км м. покрытия; нечеткое или неравномерное тиснение; жи-
IH' гость; мелкая сетка без подъема ворса на свиных двоеных 

Ножн\ с облагороженной лицевой поверхностью; шероховатая 
чиненая поверхность. Кожи с наличием хотя бы одного из пе-
|H"lHi пенных пороков не подлежат сдаче-приемке и направля-
ли н па переделку. 

Me, Iпан садка, местная ломкость облагороженного лицевого 
I мои, in i/i I,ем ворса па облагороженной лицевой поверхности, об-
ии||\ кенные н двух точках чепрака при испытании пробником, 
• ммin пороком с площадью поражения 2 5 % от площади 

ми I.' пороки, обнаруженные в одной точке чепрака, об-
н 11 я ни фактически занимаемой ими площади. Разноме-

п. па i,ii,i.as нн про считают одним пороком с площадью 
IMipihin ним В%, 

I'm in \ l l I м р и им I ir,I .ai I лаче приемке после определения 
пи и пищ! на рш 18, н том случае, если полез-

мм i,i | ниш, нсио.щ,тонина при раскрое, 
II и inn' i l l I mi п пни и I кн I мм HO Ом' не менее 3 0 % ; для 
I'll I П Ill 11,111 I,М П I Ml) ,/„' lie менее 2 0 % от площади чепрач-
imfl чш I п кож, 

I 'miii, иг \ HHi'ii'i HMpiuoiHiie требованиям, предъявляемым по 
in и- пи н шоп площади к кожевенным материалам пре-
н ил и т о г о сорта (например, VII для хромовых кож для 
in Р а моуии пли IV для кож для низа обуви), независимо от 

чи I ортнронкп подлежат сдаче-приемке как кожевенные 
И V км и лоскут. 

| Пип апп',11 не темы сортировки кожи отличаются значительной 
| 'п>жhiн и.ю и, очевидно, не могут быть применены при массовой 
. I i n приемке кож. На практике кожи сортируют опытные сор-
III рм I н 1111 к 11 на основе общего осмотра, не прибегая к каким-либо 
и шершням, руководствуясь накопленными знаниями и навы-
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нами с учетом регламентированных ГОСТ правил сортировки 
кожи. К измерениям площади пороков и их количества прибе-
гают лишь при контрольных проверках сортности кожи и нали-
чии расхождений в оценке сортности между сдатчиками и при-
емщиками кож. 

§ 3 . С Т Р О Е Н И Е , Х И М И Ч Е С К И Й С О С Т А В И Ф И З И К О - М Е Х А Н И Ч Е С К И Е 

С В О Й С Т В А К О Ж И 

Строение кожи 
Строение отдельных видов кожи при большом разнообразии 

по классам, отрядам и семействам животных, используемых для 
получения шкуры, весьма различно. 

Приводимое ниже описание микроструктуры дается приме-
нительно к коже крупного рогатого скота, как наиболее изучен-

ной в гистологическом 
— отношении и наиболее 

важной по значению в 
обувном производстве. 

Кожа разделяется 
•на два основных слоя: 
сосочковый и сетчатый 
(рис. 19) . 

Сосочковый слой. 
Он простирается при-
близительно от уровня 
залегания луковиц во-
лоса и потовых желез 
до наружной лицевой 
поверхности кожи. Пуч-
ки коллагеновых во-
локон сосочкового слоя 
имеют относительно 
меньшую толщину и гу-
сто переплетены. В 
нижней части сосочко-
вого слоя они имеют 
вертикальное или на-
клонное направление; 
по мере приближения 
к лицевой поверхности 
кожи волокна все боль-

44 ше утоняются и при-
нимают положение более отлогое или параллельное лицевой по-
верхности. 

Сосочковый слой кожи пронизан отверстиями от волосяных 
сумок, сальных и -потовых желез, а также кровеносных и лим-

Рлс. 19. Вертикальный срез подошвенной ко-
жи из шкуры крупного рогатого скота: 

1 — сосочковый слой; 2 — сетчатый слой 
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фгггических сосудов. Обилие в сосочковом слое регулирующих 
Температуру включений определяет функции этого слоя при 
жизни животного преимущественно как регулирующего темпе-
p.uvpy тела животного. Мелковолокнистая структура сосочко-
Иого слоя кожи и большое количество различных отверстий (до 
"п п более на 1 мм2 поверхности) и пустот в сосочковом слое 
|<ожн обусловливают его сравнительно невысокие механические 
пижства. 

Сосочковый слой замыкается весьма топкой сетчатой плен-
кии. образующей так называемое лицо кожи. Последнее не 
представляет собой совершенно гладкой поверхности, а обла-
мпе I еноеобразной неровностью, обусловливаемой наличием 
и 'Iппеной пленке особых возвышений — сосочков и отверстий 
in имевшихся в сосочковом слое терморегулирующих включе-
ний. Сосочкообразный характер поверхности кожи и многочис-
ленные отверстия в ней вызывают возникновение специфиче-
I кIи 11 поверхностного рисунка — мереи. Характер этого рисунка 
Iшределяется очертаниями и размерами сосочков поверхности 
КОЖИ и густотой, размерами и расположением отверстий от 
I • I • I I 11 

Индивидуальные особенности каждого вида животного отра-
жаю и а пе только па общей структуре кожи, но и на характере 
мерси, вследствие чего коже каждого вида животных соответ-
| uiyei определенная мерея (рис. 20), в наиболее существенных 
и I I I п. изменяющаяся в зависимости от породы, пола или 

ионии ia 11пых. Па атом основана возможность распознава-
нии iipom хождении кожи по ее мерее. Некоторые виды кож, 
например кожи ящериц и змей, имеют чрезвычайно своеобраз-

pin упку и расцветкам мерею, придающую оригинальный 
ни I ооувп п другим изделиям из них. Соответствующей отдел-
| "Н кожи (шлифов; ем или спилпванием поверхностного слоя, 
I in in иием napeiKiiii лицевой поверхности, наложением ли-

покрыIни н юм Iе лакомых, п др.) можно в значи-
•• " • 1-1' I Ирина I I. ее | ее I венную MCpeiO КОЖИ 
(pill 'Л) 

• гМИПЫЙ I Л11Й ()|| COI IIIM'Mlei основную часть толщины 
I mill III пучком холлам новых волокон большей или 

mi т.ни и юлщппы п длины. Эти пучки переплетаются между 
• "о,,н н ра |.чнчпы\ плоскостях, образуя замкнутые ромбовидные 
• г,мошне, я в густую сложную сетку. В верхней и 
Средней частях сетчатого слоя направление расположения пуч-
ком колч,н еповых волокон носит весьма разнообразный харак-
't(p, п HiiMiiciiMociи от особенностей кожи направление пучков 
КОЛ iiii епоиых волокон может колебаться от вертикального до 
I н|,1ипп I а, пани о. В нижней части сетчатого слоя, граничащей 
| Подкожным слоем, пучки коллагеновых волокон распола-
I я ю I о мчи,, весьма отлого или горизонтально; толщина 

i 
f 

i . . _±* J ; . 
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Рис. 20. Мерея кожи для верха обуви: 
а —хромовая яловка; б — хромовый опоек; а — шеврет; г — ш е в р о ; а — хромо-

вая свиная кожа; е — хромовая конина 



пучков по направлению к нижней — бахтармяной — поверхности 
кожи постепенно убывает. 

Соотношения толщин сосочкового и сетчатого слоев не яв-
ляются одинаковыми в кожах животных различного вида и 
иозраста, а также в отдельных участках одной и той же кожи. 
II го время как абсолютная толщина сосочкового слоя сравни-

1111 н и 
H i щш шш 

I'in 'I 11 iMi'iiniHr мг|мМ1 нижи дли верха обуви в зависимости от вида 
отделки: 

п ч | н I м< ни и о имросткп и IHM1 гдслвнном «идо; б — хромоного выростка с бел-
мм а хромоного ныросткп с нитроцоллюлозным покрытием; 

i1 IнимпП хромовой кожи и неотделанном пнде; д — свиной хромовой кожи со 
iiniii.iM липшим слоем п мелкой паренкой: е — свиной кожи с крупной на-

резкой (по Ф. Штатеру) 

м 'ii.iiu мало подвержена изменениям, толщина сетчатого слоя 
1И1ДгГ>лг|ся в довольно широких пределах. Соответственно этому 
ник псине общей толщины кожи происходит преимущественно 
| I I H I изменений толщины сетчатого слоя. В более тонких уча-

t liuix еосочковый слой занимает относительно большую часть 
HI мппны, чем в более толстых участках. 

Наблюдающиеся различия в толщине, прочности, тягучести, 
и мин in 'топкости и других физико-механических свойствах кожи 
• ми wiiii,I п основном с различиями в структуре сетчатого, а не 
I in I шконого слоя. 
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Показатели структуры сетчатого слоя кожи. Главными по-
казателями структуры сетчатого слоя кожи являются угол на-
клона пучков волокон к горизонтали, компактность их укладки, 
степень разделения пучков на волокна и фибриллы, толщина 
(полнота) пучков волокон. 

Под углом наклона пучков волокон подразумевают преобла-
дающее направление расположения большинства пучков воло-
кон и сетчатом слое, поскольку однообразного сплетения всех 
пучков в дерме не встречается. В зависимости от угла наклона 
пучков волокон сетчатого слоя кожи по отношению к горизон-
тали различают три вида сплетений: вертикальное — под боль-
шим углом, близким к 90°, горизонтальное — под малым углом, 
близким к 0°, и наклонное, занимающее среднее место между 
вертикальным и горизонтальным, т. е. близкое к 45°. 

Угол наклона пучков волокон зависит от вида шкуры, из 
которой выделана кожа, и от топографического участка кожи. 
Угол наклона может несколько изменяться и, в процессе произ-
водства кожи: так, при танидном дублении крутизна пучков 
волокон увеличивается;- при механической обработке кожи, свя-
занной с ее растяжением, пучки, наоборот, принимают более 
отлогое положение. 

Угол наклона пучков волокон является важным показателем 
структуры сетчатого слоя кожи. Оптимальный угол наклона 
пучков волокон не одинаков для кож разного назначения: вер-
тикальное сплетение, обеспечивая высокую износостойкость по-
дошвенной кожи, неприемлемо в коже для верха обуви, так как 
придает ей излишнюю жесткость. Горизонтальное или слегка 
наклонное сплетение пучков волокон, наоборот, характеризует 
низкое качество подошвенной кожи и вполне удовлетворитель-
ное во многих случаях качество кожи для верха обуви. 

Под компактностью укладки пучков волокон подразумевают 
плотность их взаимного прилегания. Различают плотную 
укладку пучков, равномерное разъединение волоконных пучков 
и рыхлую укладку их. Плотная укладка пучков волокон сооб-
щает коже жесткость и стойкость; равномерное разъединение 
пучков волокон придает ей гибкость и упругость; при рыхлой 
укладке пучков величина промежутков между ними увеличи-
вается, кожа становится рыхлой и слабой. 

Разделение пучков волокон на отдельные волокна и фиб-
риллы, так же как и компактность укладки пучков волокон, не 
имеет количественного выражения. Степень разделения пучков 
волокон устанавливают с известным приближением по наличию 
продольной исчерченности пучков. Равномерное разделение пуч-
ков па отдельные волокна обеспечивает полноту и гибкость 
кожи, снижает возможность возникновения садки лицевой по-
верхности кожи; при малом разделении пучков кожи полу-
чаются более тонкими и жесткими; чрезмерное разделение 
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Полоконных пучков, связанное с распадом их на отдельные во-
локонца и потерей структурной целостности, приводит к рых-
'Iос I и и слабости кожи. 

11о толщине возможно приближенно разделить пучки колла-
I гновых волокон на три группы: 1 — толстые пучки с попереч-
ником более 70 мк; 2 — средние с поперечником 30—70 мк и 
Л тонкие с поперечником менее 30 мк. Толщина пучков воло-
i.oii сетчатого слоя кожи зависит в первую очередь от их тол-
шины в шкуре. Некоторые виды шкур, служащие для изготов-
н пни кож для верха и подкладки обу-

|щ (опоек, овчина, козлина), характе-
ризуются незначительной толщиной 
пучков. Наоборот шкуры, служащие 
дли производства подошвенных кож, 
обладают толстыми пучками волокон. 
П процессе выделкн кожи толщина во-
локонных пучков претерпевает сущест-
иеииые изменения в результате боль-
iHci о или меньшего расщепления пучков 
н поглощения ими дубящих веществ; 
и частности, танидное дубление дает 
к о/к v со значительно более толстыми 
пучка ми волокон, чем хромовое. Стол-

и волоконных пучков кожи связа-
llii (ч: общая толщина, а также плот-
ит п., гибкость и другие физико-меха-
нпчсские свойства кожи. 

Мнкротопография кожи. Различия 
микроструктуры отдельных топографи-
ЧП MIX участков кожи проявляются 
I чайным образом в ее сетчатом слое, 
I or/и как сосочковый слой отличается сравнительно однообраз-
ии м строением по всей поверхности. 

II коже крупного рогатого скота можно выделить три основ-
ных шиа (класса) строения сетчатого слоя. Первый класс ха-
ри г I ери.чуется наиболее толстыми пучками коллагеновых 
нолокоп, плотно прилегающими друг к другу и густо перепле-

п м п с и в различных плоскостях и направлениях с образо-
шипп'м ромбовидных петель. Переход от первого ко второму 
Илиссу сопровождается уменьшением угла наклона сплетения 
Пучком волокон между собой; число пучков коллагеновых воло-
Nlill, тянущихся в вертикальном и наклонном направлениях, 
Цмгпыиается, в связи с чем уменьшается и количество образуе-
мых ими ромбовидных петель; эти петли постепенно становятся 
Ми> более редкими и затем сменяются перекрещивающимися 
Пик пучками. При переходе к третьему классу число 
ром'шнпиных петель становится еще меньше, перекрещивания 

•НЭ1-й класс 1=^ 2-й класс 
| 1 3-й класг 

Рис. 22. Схема распределе-
ния различных классов 
строения сетчатого слоя 
кожи крупного рогатого 

скота 
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волоконных пучков редеют, и сплетение приобретает явно гори-
зонтальное направление; пучки волокон при этом заметно 
утоньчаются и соединение их между собой ослабевает. Распре-
деление различных классов строения сетчатого слоя дермы по 
отдельным участкам кожи крупного рогатого скота изображено 
на рис. 22. 

Принципиальных различий в общем построении кож круп-
ного рогатого скота, свиных, мелкого рогатого скота и ряда 
других животных не имеется. Во всех этих кожах наблюдается 
различная микроструктура отдельных зон (участков). Зона 
с максимально ромбовидным строением сетчатого слоя дермы 
или с максимальным углом наклона волоконных пучков при 
наибольшей их мощности и компактности и наименьшей рас-
щепленности группируется в центральной части кожи. Зона 
с горизонтальным расположением волоконных пучков сетчатого 
слоя при их наименьшей мощности и компактности и наиболь-
шей расщепленности охватывает периферийные .части кожи. 

Химический состав кожи 

Посредством химического анализа непосредственно или кос-
венно определяют следующие составные части кожи: влагу, жи-
рующие вещества, минеральные вещества, гольевое вещество, 
вымываемые ч водой вещества и связанные дубящие вещества. 
Содержание влаги в коже вычисляют в процентах от первона-
чального веса исходной кожи или от веса ее сухого вещества. 
Процентное содержание остальных составных частей кожи вы-
ражают по отношению к весу сухого вещества. В коже хромта-
нидного дубления путем "химического анализа устанавливают 
также кислотность, а в хромовой коже в отдельных случаях — 
основность на волокне. 

Влага. В л а г а является одной из важнейших составных ча-
стей кожи. При изменении содержания влаги в коже происходят 
изменения ее веса, толщины, площади, воздухо- и паропрони-
цаемости, теплопроводности, прочности, тягучести, твердости и 
других свойств. 

Содержание влаги устанавливают сушкой измельченной на-
вески кожи в сушильном шкафу до постоянного веса при тем-
пературе 1 0 2 ± 2 ° С (или ускоренным способом при 1 2 8 — 1 3 0 ° С ) , 
а для кож с содержанием жира более 15% — перегонкой с то-
луолом. В последнее время в лабораторную практику вне-
дряются электрометрические способы определения влажности 
кожи при помощи специальных влагомеров. 

Содержание влаги в коже колеблется в широких пределах 
в зависимости от атмосферных условий хранения или эксплуа-
тации кожи и ее химического состава. Среди внешних условий, 
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илияющих на содержание влаги, на первое место следует по-
манить относительную влажность воздуха, от которой влаж-
ность кожи находится в прямой зависимости. С температурой 
шпдуха влажность кожи находится в обратной зависимости. 
Каждой относительной влажности воздуха при данной темпера-
туре соответствует определенное содержание влаги в коже 
(рис. 23 ) , называемое равновесной влажностью. 

Равновесная влажность кожи помимо атмосферных условий 
шиисит от вида дубления, количества введенных в кожу дубя-

щих, жирующих, наполняю-
щих и других веществ. Так, 
содержание влаги в хромо-
!Н HI коже обычно выше, чем 
и коже хромтанидного дуб-
ления; повышение содержа-
нии дубящих, а также жиру-
ющих веществ в коже хром-
I п цидного дубления понижа-
п гг влажность. Наполнение 
мы< и глюкозой, сернокислым 
мш иием и некоторыми дру-
1ИМИ неществами повышает 
I HI роскоппчность кожи. Нор-
ч | 1Ы1ЫМ содержанием влаги 
и коже по действующим 
нпнцартам и техническим 
yi тип и м принято считать 
111% 

Жирующие вещества. 
Iln i общим названием «жи-
рмпщис вещества» подразу-
MI инки не только собственно жиры, но и жироподобные продук-
м.1. и.\одящие в состав кожи (минеральные масла, мыла, воски 
н I п ). С содержанием жирующих веществ в коже связаны ее 
Прочность, тягучесть, твердость, способность поглощать и пропус-

т . сквозь себя воду, износостойкость в эксплуатационных ус-
Лииннх. От содержания жирующих веществ в коже зависят так-
М« возможность правильного проведения многих операций обув-

(загибка краев деталей верха, приклеивание 
ни.' in, их шлифование, окрашивание и полирование и т. д.) и 
Mill ПИШИ НМД обуви. 

Количество жирующих несвязанных веществ определяют 
и | ip.ii прованием измельченной навески кожи при помощи орга-

МН'Пчып'о растворителя в соответствующем экстракционном 
н 111м |ы |с с последующей отгонкой растворителя и сушкой при 
|HN 1.10" С в течение 1 ч. В связи с разнообразием веществ, 
Применяемых для жирования кожи, большое значение имеет 

го чо so во wo 
Относительная влажность , % 

Рис. 23. Влияние относительной влаж-
ности воздуха на влажность кожи: 

1 — опойка хромового дубления; 2 — опойка 
танидного дубления 



правильный подбор растворителя. Г О С Т предусмотрено приме-;] 
пение в качестве растворителя дихлорэтана СН.2С1—СН2С1 \ 
(хлористого этилена). При определении содержания жирующих 
веществ в хромовых кожах с нитроцеллюлозным покрытием или 
покрытием эмульсионными пленкообразователями с закрепле-
нием нитроцеллюлозными красками или без закрепления ими 
покрывная пленка должна быть предварительно удалена (до 
измельчения навески кожи) ватным тампоном, смоченным 
в ацетоне. 

В тех случаях, когда кожи хромового дубления пропитаны 
полимерными соединениями, жировой остаток, полученный 
после экстрагирования навески кожи, отгонки растворителя и 
сушки, растворяют (в зависимости от природы полимерных со-
единений) в петролейном эфире, ацетоне или последовательно 
в этих двух растворителях. Растворенные жирующие вещества 
отделяют фильтрованием от нерастворившегося полимера, а за-
тем в фильтрате отгоняют растворитель, высушивают остаток 
и взвешиванием остатка устанавливают искомое содержание 
несвязанных жирующих веществ. 

Количество жирующих веществ в кожевенных материалах 
зависит главным образом от их назначения; в хромовых кожах 
для верха обуви,оно колеблется от 3 до 10%, в юфтевых обув-
ных кожах — от 26 до 3 0 % , в кожах для низа обуви — от 2 
Д о 5 % . 

Для характеристики юфтевых обувных кож имеет значение 
не только первоначальное содержание жирующих веществ 
в коже, но и удерживаемость последних в процессе эксплуата-
ции обуви при воздействии пыли, грязи и других реагентов. 

Минеральные вещества. Определение содержания минераль-
ных веществ в коже основано на сжигании измельченной наве-
ски кожи и последующем взвешивании получившейся золы. Ми-
неральные вещества в некоторых количествах имеются в шкуре, 
но главным образом они накапливаются в коже при ее выделке. 
Содержание минеральных веществ в коже зависит в основном 
от вида дубления: в коже танидного дубления оно составляет 
1—2%, хромтанидного дубления 3 — 5 % и более, хромового дуб-
ления достигает 12%. 

Показатель содержания минеральных веществ не находится 
в какой-либо связи с технологическими и эксплуатационными 
свойствами кожи; он служит преимущественно для контроля 
правильности проведения отдельных технологических процессов 
на кожевенных заводах (обеззоливания, наполнения и др.) . 

Гольевое вещество. Основной составной частью кожи яв-
ляется гольевое вещество; под этим названием подразумевают 
белковые вещества, перешедшие в кожу из шкуры. Содер-
жание гольевого вещества в коже определяют по методу 
Кьельдаля. 
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Сущность этого метода заключается в обработке измельчен-
|||и! кожи при нагреве концентрированной серной кислотой с до-
n.i илением сернокислого калия (или натрия) и порошка селена 
In in медного купороса, медной проволоки). В результате ука-
1ШШОЙ обработки кожа совершенно разрушается, причем азот 
Гольевого вещества переходит в раствор в виде аммонийной 
голи. Из полученного раствора аммиак вытесняется щелочью 
и процессе нагревания и улавливается в специальный при-
гммик с раствором буры N a 2 B 4 0 7 • ЮН 2 0. Количество ото-
III.итого аммиака в приемной колбе определяют титрованием. 
Умножая количество найденного в коже азота на соответствую-
щим множитель (5,62 для кож крупного рогатого скота, конских 
м ( пиных, 5,75 — для кож коз и оленей и 5,85 — для кож овец), 
yi пшавливают содержание гольевого вещества. 

Описанный метод анализа дает правильные результаты лишь 
ИрИ условии, если в процессе выделки кожи не были введены 
НйКИе-либо азотсодержащие вещества. С целью исключения 
йлиииия этих веществ на результаты анализа измельченная 
П р о б а кожи предварительно обрабатывается дистиллированной 
нолом, нагретой до 60° С; после извлечения растворимых азот-
мр/и ржащих веществ проба высушивается и поступает на опре-
деление гольевого вещества. 

< Удержание гольевого вещества, выраженное в процентах 
HI носа кожи, зависит исключительно от количества введенных 
и кожу дубящих, жирующих, наполняющих и других веществ, 
Мн совершенно не отражает потерь белковых веществ, имеющих 
МРГТО и процессах производства кожи. В зависимости от вида 
муГмк'иия кожи и количества введенных в нее перечисленных 
шипи' веществ содержание гольевого вещества колеблется от 
,1(1 Г>0% в кожах для низа обуви до 5 0 — 7 0 % и более в кожах 
I in мерха обуви. 

Нымываемые водой вещества- Общее содержание вымывае-
мы s модой веществ устанавливают взбалтыванием измельчен-
noli обезжиренной навески кожи с определенным количеством 
I ллированной воды в течение 2 ч с последующим выпари-

иинигм модной вытяжки и сушкой полученного остатка. 
Потные вымываемые не представляют собой какого-либо 

и мм про иного вещества, а состоят из различных неорганических 
И органических веществ. Неорганическая часть общих вымы-
ймгмы\ модой состоит из растворимых солей; количественно она 
Мило отличается от золы, остающейся в результате сжигания 
Ножи Органическая часть общих вымываемых водой состоит 
I мнимым образом из танидов и нетанндов дубящих веществ, вве-
Лгии|.|\ м кожу при дублении. 

Содержание вымываемых водой веществ определяют лишь 
мри анализе кож, выдубленных с применением растительных и 
мнппп'нч'ких дубящих веществ. В кожах для низа обуви 
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содержание вымываемых водой составляет 15—25%, а в обув-
ной юфти 4 — 5 % , Кожи с повышенным содержанием вымывае-
мых водой большей частью обладают худшими технологиче-
скими и эксплуатационными свойствами. 

Связанные дубящие вещества. Прямое определение общего 
содержания дубящих веществ возможно лишь в кожах мине-
рального дубления: о количестве связанных дубящих веществ 
в хромовой коже судят по содержанию окиси хрома. В действи-
тельности в хромовой коже белковые вещества связаны не 
с окисью хрома, а с комплексными соединениями хрома, количе-
ство которых в коже в 2,3 раза больше, чем окиси хрома. 

Определение окиси хрома в коже основано на окислении со-
держащихся в ней трехвалентных соединении хрома; по количе-
ству образовавшихся в результате окисления шестивалентных 
соединений хрома устанавливают, пользуясь обычными мето-
дами объемного иодометрнческого анализа, искомое содержание 
окиси хрома. 

Практически для определения содержания хрома в коже 
пользуются двумя способами. По одному из них золу, получен-
ную в результате сжигания навески кожи, сплавляют с окисли-
тельной смесью, состоящей из окиси магния, углекислого натрия 
и углекислого калия, а затем сплав растворяют в воде. По вто-
рому способу золу растворяют в концентрированной серной кис-
лоте и окисляют при нагреве хлорной кислотой или же навеску 
измельченной кожи растворяют и окисляют при нагреве в смеси 
хлорнокислого калия, азотной и серной кислот. 

Содержание окиси хрома в кожах хромового дубления 
обычно колеблется от. 2,7 до 6 % . Повышение до известного 
предела содержания окиси хрома в хромовых кожах для верха 
обуви (до 4 — 5 % ) обусловливает их большую полноту и плот-
ность. В кожах хромтанидного дубления содержание окиси 
хрома большей частью не превышает 0 ,8—1,0%. 

Определение содержания связанных дубящих веществ 
в коже, выдубленной с применением растительных и синтетиче-
ских дубителей, возможно лишь косвенным путем: связанные 
дубящие вещества определяют (в процентах) по разности ме-
жду 100 и суммарным содержанием (в процентах) жирующих, 
минеральных, гольевого и вымываемых водой органических ве-
ществ. Содержание связанных дубящих веществ в коже хром-
танидного дубления в зависимости от вида дубителей, режима 
дубления и других факторов составляет в юфтевых кожах 
15—20%, а в кожах для низа обуви 20—30%. 

Из соотношений процентного содержания в коже связанных 
дубящих веществ Ц и гольевого вещества Г устанавливают так 
называемый коэффициент дубности или число продуба К д -

K a = j r - 1 0 0 . 

56 

Коэффициент дубности показывает, сколько частей связан-
ных дубящих веществ приходится на 100 частей гольевого веще-
| ша в коже. Величина этого коэффициента составляет в юфте-
иых кожах 20—40 и более, в кожах для низа обуви 60—75 
и более. 

В отдельных случаях для определения продубленности кожи 
инидного или хромтанидного дубления применяют пробу 
с уксусной кислотой: тонкие полоски кожи погружают в 20%-
н ый раствор уксусной кислоты на 30 мин. Если кожа вполне 
продублена, на срезе не должно быть заметно разбухшей про-
I испивающей полосы. Продубленность кожи может быть уста-
новлена также при рассмотрении под микроскопом соответ-
Iщующим образом окрашенного среза. 

Кислотность кожи. Кислотность кожи хромтанидного дуб-
лишя представляет практический интерес в связи с имеющи-
мися данными о вредном влиянии повышенного содержания 
кислоты на устойчивость кожи при длительном ее хранении. 
II I пслотности кожи судят по показателю концентрации водо-
родных ионов (рН) вытяжки, полученной настаиванием навески 
Намельченной кожи в растворе хлористого калия; рН хлорка-
ничюй вытяжки устанавливают электрометрическим путем 

I помощью специальных потенциометров. Согласно действую-
щим стандартам, рН хлоркалиевой вытяжки кож танидного 
дубления должно находиться в пределах 3,5—5,5. 

Для характеристики кислотности кожи хромового дубления 
и ищельных случаях определяют так называемую основность на 
нолокнс. Для этого устанавливают содержание в коже окиси 
Крома и серной кислоты. Основность на волокне J характерн-
ее I п1 отношением (в процентах) разности между общим со-
/н'ржанием окиси хрома в коже b! и содержанием окиси хрома, 
| ми шиной с кислотным остатком Ь2, к общему содержанию 

см хрома в коже Ьи т. е. 

j = . ЮО. 
Ьх 

И зависимости от способа проведения хромового дубления 
inмомность па волокне колеблется от 45 до 80%. Если основ-
|цII и. на волокне превышает 80%, то обычно наблюдается садка 

того слоя кожи. 
• '(определение составных частей кожи по площади и тол-

HlMiii Характерной особенностью всех видов кожи является 
и юродиость химического состава по площади и толщине. 

разной микроструктуре отдельных участков и 
I пи и кожи поглощение ими жирующих, минеральных, дубящих 
м других веществ протекает с различной интенсивностью. 

II юпе кожи, имеющей строение сетчатого слоя первого 
Mm си (см. рис. 22) , наблюдается максимальное содержание 
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гольевого вещества и влаги, а в зоне кожи со строением сетча-
того слоя третьего класса — максимальное содержание жирую-
щих, минеральных, дубящих связанных и вымываемых веществ. 

Распределение составных частей по толщине кожи большей 
частью характеризуется возрастанием содержания жирующих, 
минеральных и дубящих веществ по направлению от средних 
слоев кожи к поверхностным; содержание влаги и гольевого 
вещества в этом направлении, наоборот, убывает. 

Площадь кожи 

Площадь кожи колеблется в очень широких пределах: от 
10—20 до 300—400 дм2 и более. Она в основном определяется 
размерами исходной шкуры; однако и процессы кожевен-
ного производства в известной степени отражаются на площади 
кожи. При прочих равных условиях площадь кожи хромого дуб-
ления меньше, чем танидного и хромтанидного; растягивание 
кожи при выработке, а также сушка в закрепленном состоянии 
увеличивают площадь. 

Площадь кожи зависит от содержания в ней влаги, в свою 
очередь обусловливаемого относительной влажностью окружаю-
щего воздуха. При изменении относительной влажности воздуха 
от 40 до 8 0 % площадь кожи изменяется в зависимости от ее 
вида и метода дубления на 1,2—3,0% (табл. 1). Если кожу, вы-
держанную при 100%-ной относительной влажности воздуха, 
поместить в воду, то, несмотря на дополнительное значительное 
поглощение воды, размеры кожы изменяются относительно 
мало. 

Последующее высушивание намоченной кожи влечет за со-
бой заметное уменьшение ее площади: усадка при намокании 
и высушивании кожи нередко достигает 5 — 8 % и более. 

Увеличение или уменьшение площади кожи в зависимости от 
ее влажности и неполная обратимость изменений площади при 

Т а б л и ц а 1 

Изменение площади кожи в зависимости от изменения влажности воздуха 

Кожа 
Площадь к о ж и , %, при относительной в л а ж н о с т и 

в о з д у х а , % 
Кожа 

0 20 40 50 60 80 100 

Опоек танидного дубления . 95 ,7 99 ,1 9 9 , 7 100,0 100,3 100,9 101,1 
» хромового » 90 ,7 97 ,6 9 9 , 7 100,0 101,1 101,8 105,2 

Кожа для низа обуви танид-
100,3 100,8 102,7 ного дубления 97 ,3 98 ,3 9 8 , 7 100,0 100,3 100,8 102,7 

Кожа для низа обуви хромо-
100,0 100,4 101,7 106,7 вого дубления 94 ,4 9 8 , 0 98 ,7 100,0 100,4 101,7 106,7 
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Иимокании и последующем высушивании создают некоторые 
Ь т р у д н е н и я в работе обувных фабрик. Так, при вырубке дета-
лен п i влажной кожи или при различной относительной влаж-
ности воздуха складских помещений, вырубочных и сборочных 
•Мои обувных фабрик наблюдается несоответствие фактических 
|ш шеров деталей заданным размерам. После высушивания 
увлажненных деталей низа наблюдается их усадка по площади. 
Существенное значение имеет и то обстоятельство, что умень-
шение площади кожи для низа обуви при высушивании после 
Намокания в ряде случаев сопровождается короблением. В ос-
•ОПс коробления лежит неодинаковое сокращение площади 
Нижи с бахтармяиой и лицевой стороны из-за различной ско-
рой и поглощения и отдачи влаги с этих сторон. Коробление 
||блюдается не только в цельных кожах, но и в деталях, 
й также в готовой обуви. 

Отрицательным свойством отдельных видов кожи для низа 
Myип является также изменение размеров при нагревании. Эта 
ОеоГм'Кность создает трудности в производстве обуви методом 
Про о той (горячей) вулканизации: стельки, вырубленные из 
Шок и для низа обуви, дающие линейную усадку при нагреве 
Аплее 0 ,8—1,0%, непригодны к применению из-за возникающей 
Деформации обуви. 

Методика определения линейной усадки кожи для стелек 
| | и почается в установлении изменений размеров (длины и ши-
рины) испытуемых образцов кожи при выдерживании их в опре-
деленных, регламентированных условиях нагрева. Уменьшение 
Л инг и поп усадки кожи для стелек при нагреве может быть до-
•ГНГпуто соответствующим наполнением кожи в процессе ее про-
II тоги | па, а также уменьшением содержания влаги в коже при 
tf Пере работке на обувной фабрике. 

Уишцжш кожи 

Г Голщпна является важной характеристикой кож. От тол-
щины зависят целевое назначение кожи, полезное использова-
1Ш| при раскрое, стоимость кожевенных материалов. Д л я изме-
pliiHi толщины кожи используют преимущественно ручные 
(|нн , " I ) и сравнительно реже настольные толщемеры. Изме-
III ипы рукоятки в различных толщемерах от 10 до 100 см 
Дй)<1 цопможность пользования ими при измерении как образцов 
» 1 ш , '1нк п цельных кож по всей площади. Измерительные 
• ц ц п д к п юлщемеров съемные: при измерении толщины кож 
«ли игр\а обуви применяют площадки диаметром 10 мм, а кож 

МИ ни in обуви — диаметром 2 мм. 
' Толшипа кож для верха обуви колеблется от 0,4 до 2,5 мм, 

РЙМечних кож - о т 1,5 до 3,5 мм, подошвенных кож — от 3,6 
•I ft (i к и. Толщина кожи зависит не только от вида исходного 
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кожевенного сырья, но и от процессов и операций кожевенного 
произЕодства. Толщина кожи в результате двоения голья, стро-
гания выдубленного полуфабриката, растяжки и прокатки кожи 
уменьшается, а в процессе дубления, жирования, наполнения — 
увеличивается. 

На толщину кожи, так же как и на ее площадь, влияют из-
менения относительной влажности воздуха окружающей среды, 
а также намокание. В пределах обычно наблюдающихся изме-
нений относительной влажности воздуха колебания толщины 
кожи сравнительно мало выражены: они составляют макси-
мально 3 — 5 % , т. е. 0 ,1—0,2 мм. При намокании толщина кожи 
возрастает в большей или меньшей степени, в зависимости от 

вида дубления и других факторов: наиболее резко при намока-
нии увеличивается толщина кож для низа обуви хромтаиидного 
дубления (на 10—20% и более), менее заметно — кож хромо-
вого дубления. Высушивание увлажненной кожи, как правило, 
не приводит к восстановлению первоначальной толщины. 

В кожевенных материалах больше, чем в каких-либо дру-
гих, проявляется нестандартность толщины отдельных кож 
в пределах одной партии. Еще менее устойчива толщина кожи 
в различных ее участках; соотношения толщины отдельных 
участков кожи не постоянны в различных видах кож и в разных 
кожах одного вида. Как правило, максимальной толщиной ха-
рактеризуется нижняя часть чепрака (огузка) , а в отдельных 
видах кож также вороток; минимальной толщиной обладают 
периферийные участки кожи — полы, пашины и лапы. 

В связи с резко выраженными топографическими различиями 
кожи на практике общую ее толщину характеризуют толщиной 
в условной стандартной точке. Положение стандартной точки 
измерения толщины кожи Н регламентируется соответствую-
щими стандартами и техническими условиями. Наряду с ука-
занной стандартной точкой измерения толщины в кожах для 
низа обуви и юфтевых обувных кожах из шкур крупного рога-
того скота регламентируется т а к ж е местоположение точки О 
измерения сбежистости, т. е. уменьшения толщины по направ-
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чгншо от огузка к воротку и от линии хребта к полам. Для 
основных видов кож местоположение стандартной точки изме-
рения толщины предусмотрено в огузочной части на определен -
ном расстоянии от линии хребта ХУ и касательной ВГ к впади-

х 

Рис. 25. Точки измерения толщины кожи: 
Н к о ж и для низа обуви из шкур крупного рогатого скота и свиная; юфтевая 

шкур крупного рогатого скота; б — конскиЯ хаз; в — юфтевая конская пе-
ЬУММНП; е — свиная юфть; д — вороток для низа обуви; е — пола для низа обуви; 
я т «ромовые кожи для верха обуви всех видов, кроме конских передни; з — хро-

мовая конская передина 

Ним щднего реза (рис. 25) , а точки измерения сбежистости — 
ределенном расстоянии от линий, отграничивающих че-

нрик от воротка и полы (линия АБ и линии ДЕ и ЖЗ). 

Ннотность и пористость кожи 

Плотность кожи. Плотностью кожи, как и других материа-
лом, позывают вес единицы объема, выраженный в граммах. 
• • ''I кожи характеризует фактический вес деталей обуви 
При панной их толщине и, следовательно, общий вес обуви и ее 
униГн 1 по в носке. С плотностью кожи связан ряд ее важных 
ГИпМми пористость, воздухопроницаемость, теплопровод-
Нш и , п д р . 

I HI определения плотности кожи испытуемый образец взве-
IIIHMiiioT и спускают в измерительный сосуд (волюмометр, 
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градуированную трубку и др.) с ртутью; по объему вытесненной 
ртути устанавливают объем образца и далее подсчитывают его 
плотность в граммах на кубический сантиметр. 

Величина плотности кожи в основном обусловливается сте-
пенью ее пористости: чем больше объем, занимаемый пустотами 
и капиллярами, по сравнению с объемом плотного вещества 
кожи, тем при прочих равных условиях ниже ее плотность. 
Практически плотность кожи колеблется от 0,25—0,30 до 1,20— 
1,25 г1см3. 

На величину плотности кожи, помимо природы исходного 
сырья, резко влияют прокатка, лощение, заполнение пустот 
дубящими веществами при интенсивном дублении, жирующими 
веществами при жировании, органическими или минеральными 
веществами при импрегнировании, наполнении и т. п. 

^ J * , Пористость кожи. Характерной особенностью кожи, так же 
как и большинства других материалов деталей обуви, является 
наличие в них свободных пространств — пор,'имеющих различ-
ную величину, форму и расположение. Общий объем пор, их 
форма, размеры и расположение весьма существенны для ха-
рактеристики таких важных свойств основных обувных материа 
лов, как паропроницаемость- намокаемость, теплопровод-
ность и др. 

По характеру расположения поры в коже разделяются на 
следующие виды: замкнутые (пузырчатые), не имеющие сооб 
щения с внешним пространством; тупиковые, сообщающиеся 
с внешней средой одним выходным отверстием; сквозные (ка-
бальные), сообщающиеся с внешней средой двумя выходными 
отверстиями; петлеобразные, образующие путем соединения 
замкнутых, тупиковых и канальных пор системы извилистых 
ходов или плоских щелевидных полостей. В коже, представляю-
щей собой весьма разветвленную волокнистую систему, первые 
три группы пор в чистом виде сравнительно редко встречаются; 
основная масса пор в коже относится к петлеобразным. 

По размерам поперечного сечения поры делятся на следую-
щие виды: макроскопические, видимые невооруженным глазом; 
микроскопические, обнаруживаемые при исследовании материа-
лов под микроскопом; ультрапоры, определяемые косвенным 
путем (по адсорбционным свойствам материалов, упругости 
паров воды в капиллярах). В коже одновременно имеются поры 
самых разнообразных размеров—от тысячных долей микрона 
до десятых долей миллиметра. 

Общий объем пор в коже зависит от характера исходного 
сырья и особенностей выполнения отдельных производственных 
процессов и операций (отмоки, золки, мягчення, дубления, жи-
рования, наполнения, растяжки, прокатки, лощения и др.). 

В зависимости от перечисленных факторов объем пор в ко-
жах для верха обуви колеблется от 25 до 75%, а в кожах для 
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||иза обуви от 20 до 4 5 % . Размеры и общий объем пор неодина-
ковы в разных участках кожи. В периферийных участках поры 
наибольшие по размерам, а общий их объем значительно выше, 
чем в центральных. 

Теплопроводность кожи 

Одно из основных назначений обуви — способствовать под-
держанию нормальной температуры стопы человека. Теплоза-
щитные свойства обуви в решающей степени зависят от тепло-
проводности материалов ее деталей. 

Процесс движения тепла в плоском теле выражается уравне-
нпем Фурье: 

Q = X(T1-Ti)st t 

| де Q количество тепла, проходящего сквозь слой с поверхностью S и тол-
щиной L при разности температур на границах слоя 7"i—Т2 за опре-
деленное время t; 

X, — коэффициент теплопроводности, характеризующий свойство тела про-
водить тепло. 

Величина коэффициента теплопроводности соответствует ко-
личеству тепла в джоулях, передаваемому через поверхность 
она площадью 1 м2 при толщине 1 м за время 1 сек при раз-
ит in температур на противоположных поверхностях тела 1°. 
1'а шориость коэффициента теплопроводности X — вт/м • град*. 

Коэффициент теплопроводности кожи, а также других мате-
ЙИилон деталей обуви определяют с помощью приборов различ-
• инструкции. Наиболее распространены методы испытания, 
in копанные на измерении стационарного (установившегося) теп-
лового потока при постоянной разности температур двух поверх-
lini ici'i, разделенных испытуемым материалом. При проведении 
ITIliX испытаний устанавливают количество тепла, переходящего 
Мере | испытуемый образец материала от поверхности с более 
MMi oKoii температурой к поверхности с более низкой темпера-
Юрой. пли же расход электроэнергии для поддержания на по-
| ни уровне температуры обогреваемой и охлаждаемой 
поверхностей, разделенных испытуемым образцом. В некоторых 
ПиАорп.ч определяют время остывания нагретого тела, поверх-
M n i . которого закрыта испытуемым материалом. 

I сплопроводные свойства кожи (так же как и других мате-
(Жи.чпи деталей обуви) обусловливаются в основном двумя фак-
Ьрлмн - пористостью и толщиной. Чем больше объем пор 

' I In Международной системе единиц измерения (СИ), принятой в СССР, 

РИ' I /' <гк ккал/ч; 1 вт/м • град=0$0> ккал/м • ч • град. 
1,163 
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в коже, а сами поры мельче, и чем выше толщина кожи, тем 
резче выражена ее теплозащитная способность. По сравнению 
с пористостью и толщиной свойства плотного вещества кожи 
имеют второстепенное значение. 

Большое влияние на теплопроводные свойства кожевенных 
материалов оказывает их влажность. 

Намокание приводит к вытеснению воздуха из пустот и ка-
пилляров кожи и заполнению их водой с соответствующим уве-
личением теплопроводности до 2 и более раз. Введение в кожу 
жирующих и импрегнирующих веществ сопровождается повы-
шением ее теплопроводности в сухом состоянии и понижением 
в мокром. 

Учитывая применение при производстве обуви материалов 
с естественной толщиной и необходимость отражения их тепло-
вых свойств при данной толщине, наряду с коэффициентом теп-
лопроводности используют дополнительную характеристику — 
тепловой поток. Эта величина имеет размерность вт/м2-град и 

Т а б л и ц а 2 

Теплопроводность материалов деталей обуви 

Материалы деталей обуви 
Толщина, 

мм 

Кожа подошвенная хромтанидного 
дубления 

Кожа стелечная хромтанидного 
дубления 

Юфть хромтанидного дубления . 
Хромовые опоек, выросток и полу 

кожник 
Шевро и замша 
Резина подошвенная непористая . 
Резина подошвенная пористая 

(плотностью от 0 , 3 до 0 , 9 г/смя) 
Пласткожа подошвенная 
Обувной картон 
Мех подкладочный натуральный . 

» » искусственный 
Ткань для верха обуви хлопчато 

бумажная 
Байка подкладочная хлопчатобу 

мажная 
Байка подкладочная полушерстя 

ная 
Байка подкладочная с капроновым 

волокном 
Гранитоль 
Поролон 
Войлок валяного сапога . . . . 

3 , 0 — 4 , 0 

2 , 0 — 3 , 0 
2 , 0 — 2 , 5 

0 , 8 — 1 , 5 
0 , 5 — 1 , 0 
4 , 0 — 5 , 0 

5 , 0 — 7 , 0 
4 , 0 — 5 , 0 
2 , 5 - 3 , 0 
2 , 0 — 4 , 0 
2 , 0 — 4 , 0 

0 , 5 — 0 , 7 

0 , 4 — 0 , 6 

0 , 5 — 0 , 7 

1 , 0 - 1 , 5 
1 , 0 - 1 , 5 
5 , 0 - 8 , 0 
6 , 0 — 8 , 0 

Коэффициент 
теплопровод-

ности, 
вт/м-град 

0 , 1 3 — 0 , 1 5 

0 , 1 0 — 0 , 1 2 
0 , 1 2 — 0 , 1 6 

0 ,06—0,07 
0 , 0 5 — 0 , 0 6 
0 , 2 4 — 0 , 3 2 

0 , 0 5 — 0 , 1 2 
0 , 1 8 — 0 , 2 2 
0 , 1 0 — 0 , 1 2 
0 , 0 4 — 0 , 0 6 
0 , 0 5 — 0 , 0 8 

0 , 0 6 — 0 , 0 7 

0 , 0 5 - 0 , 0 7 

0 , 0 4 — 0 , 0 5 

0 , 0 4 — 0 , 0 5 
0 , 0 7 — 0 , 1 0 
0 , 0 3 — 0 , 0 5 
0 , 0 7 — 0 , 0 8 
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Показывает количество тепла в джоулях, передаваемое через 
поверхность тела 1 м2 при его естественной толщине за 1 сек 
при разности температур на противоположных поверхностях 
livia 1°. 

Характеристика теплопроводности кожи в сопоставлении 
' п'плопроводностью некоторых других материалов деталей 
ибуии приведена в табл. 2. 

Н«» шухопроницаемость кожи 

Воздухопроницаемость материалов деталей обуви опреде-
'ппот па различных приборах, общий принцип работы которых 
шключается в создании по одну сторону испытуемого материала 

ри фсжения, вследствие чего 
•оадух проходит через материал. 
I'II фежение обеспечивается вса-
I ынающим насосом, вентилятором 

воды из резерву-
ЙР'1, сообщающегося с пустотелой 
мпмерой, отграниченной от внеш-
iii'li ереды образцом испытуемого 
материала. Объем воздуха, про-
ИН'Пшего через образец, измеря-
мн при помощи специальных га-
юных счетчиков или по объему 
И" H I, вытекшей из резервуара. 

Для определения воздухопро-
ницаемости кожи обычно пользу-
Иней прибором, изображенным на 
|ни '.?(>. О.н состоит из установлен-
ном на доске полой металлической 

I Нимеры 1 и градуированногостек-
i'i и н ill но цилиндра 2 емкостью 
Vlill см3. На кольцевой выступ 
нп\ гри камеры устанавливают ре-
Hiiioiioe кольцо, на него — испы-

туемым образец кожи диаметром 
крышку ,3, представляющую собой массивное кольцо с внутрен-
ним диаметром 35,6 мм, что соответствует площади 10 см2. Ци-
шппр наполняют дистиллированной водой и сверху герметически 

B f t i l M p i . i l i a i o T пробкой. Камера посредством резиновой трубки 4 
ни мшена со стеклянной трубкой 5, изогнутый конец которой 
tun и и и цилиндр. Через нижнюю пробку цилиндра проходит 

ран трубка 6, по которой из цилиндра вытекает вода при от-
Йрыюм зажиме 7. Степень понижения давления в камере (т. е. 
liii'i образцом) определяется давлением столба воды высотой, 
риииой расстоянию между концами трубки 5 и наконечника 8; 

Рис. 26. Прибор для определения 
воздухопроницаемости кожи 

55 мм, а затем навертывают 
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это расстояние при испытании кожевенных материалов равно 
100 мм, что соответствует разрежению воздуха в камере 
100 мм вод. ст. При последовательном открывании зажимов 7 
и 9 из цилиндра вытекает вода в количестве, равном количеству 
воздуха, проходящего через испытуемый образец кожи в про-
странство над водой в цилиндре. При испытании устанавливают 
время истечения 100 смг воды; показателем воздухопроницае-
мости служит объем воздуха в кубических сантиметрах, прохо-
дящего через 1 см2 площади испытуемого образца за 1 сек. 

Воздухопроницаемость кожи зависит от длины и радиуса 
сквозных капилляров, проходящих через нее, и их общего коли-
чества на единице поверхности. К факторам, обусловливающим 
воздухопроницаемость кожи, относятся природа исходного коже-
венного сырья, степень разрыхления волокнистой структуры 
кожи в процессе ее производства, заполнение кожи дубящими, 
жирующими и наполняющими веществами, покрытие кожи 
аппретурами и т. п. 

В связи с неодинаковой воздухопроницаемостью отдельных 
слоев кожи и наличием на ее поверхности лицевых покрытий 
с низкой воздухопроницаемостью общая способность кожи про-
пускать воздух зависит от соотношений свойств этих слоев и 
покрытий. Воздухопроницаемость многослойной системы в ос-
новном определяется наименее воздухопроницаемым слоем дан-
ной системы: если воздухопроницаемость какого-либо слоя (или 
покрытия) кожи очень мала или равна нулю, то общая воздухо-
проницаемость кожи будет также очень мала или равна нулю. 

Паропроницаемость кожи 
В прошлом воздухопроницаемость материалов деталей обуви 

считали основным показателем их способности обеспечивать 
удаление влаги, выделяемой стопой. В настоящее время вместо 
показателя воздухопроницаемости все чаще пользуются показа-
телем паропроницаемости, более правильно отражающим свой-
ства материалов деталей обуви в эксплуатации. 

Общий принцип определения проницаемости материалов для 
водяных паров заключается в создании разных метеорологиче-
ских условий по обе стороны испытуемого образца и последую-
щем установлении количества влаги, перешедшей из атмосферы 
с большей относительной влажностью в атмосферу с меньшей 
относительной влажностью воздуха. Путем соответствующей ус-| 
тановки испытуемого образца обеспечивается прохождение во-
дяных паров от бахтармяной поверхности кожи или изнанки м а л 
териала к лицевой поверхности, что совпадает с направлением 
прохождения водяных паров в процессе носки обуви. Паропро-;: 
ницаемость выражают в миллиграммах воды, прошедшей через 
1 см2 поверхности материала за 1 ч, или же (в отдельных с л у ! 
чаях) отношением скорости проникания водяных паров через 
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-ЦеныIуемый материал к скорости проникания их через свобод-
Ииг пространство. 

Паропроницаемость обувных материалов определяют при от-
•утстиии температурного перепада по их толщине и при крайних 
«качениях относительной влажности воздуха ( 1 0 0 — 0 % ) по обе 
Цпромм испытуемых материалов или при температурном пере-
нii и 10—12° и значениях относительной влажности воздуха 
UM 100 и 6 0 — 6 5 % . 

Испытания с температурным перепадом и при относительной 
Нежности воздуха по обе стороны испытуемых материалов 
UN 100 и 6 0 — 6 5 % в 
|ц,П1.шсй степени отве-
т и т г реальным услови-
мм прохождения водя-
ры \ паров через мате-
риалы обуви в процес-
I I |е носки. 

11рнбор для опреде-
ленна паропроницае-
М'Н MI обувных матери-
rt'iiai с температурным 

•Йфгиадом представля-
ли собой коробку 1 
(pin 27) с двенад-
Нйнао гнездами для 
•Синильных стаканчи-
Цпи '.', вставляемых на 
Цн'И'нпну их высоты. Внизу коробки находится электронагрева-
Шн.паа спираль 3 с терморегулятором 4, создающая в нижней 
М и I HI стаканчиков температуру воды 32° С, измеряемую термо-
Мс I ром Г). 

I < гпканчики диаметром 6 см имеют края, загнутые под углом 
||)*| пни образуют рабочее отверстие диаметром 3,5 см. В каж-
/1ЫН ' мкапчик наливают 25 см3 дистиллированной воды. Испы-

jifymu.ir образцы диаметром 5,5 см после приведения к нормаль-
ным условиям влажности взвешивают, накладывают на загну-

IjjfMP края стаканчиков изнаночной стороной к воде, перекрывают 
МйИНпным кольцом с внутренним диаметром 3,5 см и далее 
Ийнинчппают крышку, имеющую отверстие диаметром 3,5 см. 

I Стаканчики с образцами взвешивают и устанавливают 
Ц ГШмда прибора. Одновременно в прибор ставят два открытых 
§0111 рольных стаканчика, содержащих по 25 см3 дистиллирован-
ий NO M I. Прибор включают на 16 ч. При проведении испытаний 
Должны быть обеспечены относительная влажность окружаю-

рИЧо воздуха 6 0 — 6 5 % и температура 20—22° С. Через 16 ч ста-
(|НМч и к м с образцами и контрольные стаканчики вынимают из 
Мр|Н"Щ |, охлаждают в течение 30 мин, взвешивают, подсчиты-

цаемости колеи 
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вают паропроницаемость в миллиграммах на квадратный сан-1 
тиметр в час и относительную паропроницаемость в процентах.! 
Одновременно определяют также увеличение веса испытуемых | 
образцов (влагопоглощение) и состояние их поверхностей, обра-1 
щенных поверхности воды в стаканчике. 

Некоторые данные, характеризующие паропроницаемость ' 
кожи и других обувных материалов, приведены в табл. 3 и 4.1 

Т а б л и ц а 3 ] 

Паропроницаемость кожевенных материалов (при испытаниях 
без температурного перепада и относительной влажности воздуха 

100 и 0 % ) 

Кожа 
Толщи-
на, мм 

Плот-
ность, 
г!см3 

Количество 
прошедших 

паров воды, 
мг/смч 

1 

Относитель- ] 
ная скорость 
прохождения 
паров воды, 

% 

Опоек танидного дубления . 1,08 0 ,74 8 , 4 70 
» хромового дубления 0 ,96 0 ,69 8,5- 71 

/"0,73 0 ,72 8 , 4 70 
\ 0 ,96 

0 ,72 
6 , 2 52 

Яловка хромтанидного дуб-
49 ления 2 , 3 1 0 ,83 5 ,9 49 

Юфть 2 ,20 — 2 , 0 17 
0 ,60 0 ,52 11,6 97 

Лак-шевро 0 ,99 0 ,55 1,1 9 
Подкладочный опоек . . . . 0 ,88 0 ,70 9 , 5 79 
Подошвенная кожа танидного 

дубления 5 , 2 8 0 ,89 4 ,1 34 
Подошвенная кожа хромово-

го дубления 4 ,79 1,11 0 , 5 4 

Паропроницаемость кожи, подобно ее воздухопроницаемости,1 

зависит от многих факторов, к важнейшим из которых относятся 
длина и радиус сквозных капилляров, проходящих через кожу,| 
и их количество на единице поверхности. Однако соответствие 
между результатами определений паропроницаемости и возду-
хопроницаемости кожи, а также других материалов детален 
обуви чаще всего отсутствует. Это объясняется в значительной 
мере конденсацией влаги в капиллярах кожи в процессе опре-
деления ее паропроницаемости. Конденсация водяного пара 
в капиллярах наименьшего радиуса приводит к образованию1 

гидравлических затворов, мешающих прохождению следующих! 
порций водяного пара. Таким образом, паропроницаемость кожи 
и других материалов деталей обуви изменяется в процессе испы-; 
тания, тогда как результаты определения воздухопроницаемости 
практически не зависят от продолжительности испытаний. Кроме, 
того, на паропроницаемость кожи и других материалов деталей 
обуви оказывают значительное влияние также гидрофильные 
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сипйства плотного вещества, тогда как на воздухопроницаемости 
• in свойства не отражаются. 

Паропроницаемость кож для верха обуви помимо общей их 
• фуктуры существенным образом зависит от характера покрыв-
ных пленок на их поверхности. Так, паропроницаемость хро-
мпной кожи с казеиновыми покрытиями составляет около 
4- 7 мг/см2-ч или около 40—70% скорости испарения с откры-

Т а б л и ц а 4 
Пнро- и воздухопроницаемость натуральной и искусственной кожи 

для верха обуви 
(при испытаниях с температурным перепадом и без него) 

М IИ'риллы деталей 
обуви 

Й М | | ' " " Ю К хромового 
Милиция с казеи-
IIMIII.IM п о к р ы т и е м 

Ц |п 1м< HI л п лаковая 
||11 ЖII 

||ц|" м I шлифован-
II n i l 

tnlll 14 > 111 f II I.11- пори-
м И Mil 
In' искусствен-

ном 

,'liH' щ иуптиенный . 

П
ар

оп
р

он
и

ц
ае

м
ос

ть
 

п
р

и 
от

н
ос

и
те

ль
н

ой
 

вл
аж

н
ос

ти
 

во
зд

ух
а 

0—
10

0%
 

и
 

от
су

т-
ст

ви
и 

те
м

п
ер

ат
ур

н
ог

о 
пе

-
р

еп
ад

а,
 м

г1
см

2^
ч 

Паропроницаемость при относи-
тельной влажности воздуха 
65—100% и температурном 

перепаде 10—12% 

Воздухопрони-
цаемость, 
см31см'''сек 

П
ар

оп
р

он
и

ц
ае

м
ос

ть
 

п
р

и 
от

н
ос

и
те

ль
н

ой
 

вл
аж

н
ос

ти
 

во
зд

ух
а 

0—
10

0%
 

и
 

от
су

т-
ст

ви
и 

те
м

п
ер

ат
ур

н
ог

о 
пе

-
р

еп
ад

а,
 м

г1
см

2^
ч 

п
р

ох
ож

д
ен

и
е 

п
ар

ов
 в

од
ы

, 
м

г/
см

^
ч

 

вл
аг

оп
ог

л
ощ

е-
н

и
е 

(п
р

и
ве

с)
 

об
р

аз
ц

а,
 %

 

со
ст

оя
н

и
е 

п
о-

ве
р

хн
ос

ти
 

об
-

р
аз

ц
а,

 о
бр

ащ
ен

-
н

ой
 к

 п
ов

ер
хн

о-
ст

и
 

во
ды

 в
 с

та
-

ка
н

ч
и

ке
 

Воздухопрони-
цаемость, 
см31см'''сек 

5 ,30 11,9 3 , 0 Капель влаги 0 , 0 5 6 - 0 , 0 7 6 
нет 

0,37 0 , 5 41,7 Крупные 0,002 
редкие капли 

0 ,78 1,0 11,4 Очень крупные 0,003 
капли 

1,78 3 , 3 17,4 Мелкая роса 0,055 

4 ,28 10,7 1,5 Капель влаги 0 ,333 
нет 

0 ,33 0 , 3 1,8 Сплошная 0,001 
капля 

flift поверхности. Паропроницаемость хромовой кожи с акрило-
НЫми покрытиями почти в два раза меньше, а паропроницае-
•III п. кожи с нитроцеллюлозными покрытиями почти в три раза 
МУММИС, чем паропроницаемость кожи с казеиновыми покры-
III.I in Этим, в частности, объясняется наблюдающееся в прак-
НП.1 работы обувных фабрик замедленное высыхание внутрен-
iiii • мг шлей обуви (задников, подносков) при верхе из кожи 
•Мг1|нн11'ллк)л0зными н акриловыми покрытиями. 
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Влагоемкость (намокаемость) кожи 

Способность кожи и других материалов деталей обуви к по-
глощению воды в условиях всестороннего или одностороннего 
соприкосновения с нею имеет существенное практическое значе-
ние. Поглощение обувными материалами воды в условиях все-
стороннего соприкосновения, т. е. при погружении в воду, отра-
жает преимущественно поведение этих материалов при их 
увлажнении в процессах производства обуви, так как при носке 
обуви в мокрых условиях подошва или верх соприкасаются 
с водой, как правило, лишь с одной стороны; при усиленном вы-
делении стопой пота в капельном состоянии поглощение послед-
него материалами стельки т а к ж е происходит в условиях одно-
стороннего соприкосновения с влагой. 

В лабораторной практике принято определять влагоемкость 
(намокаемость) кожи погружением на 2 и 24 ч испытуемых об-
разцов в дистиллированную воду, имеющую температуру 2 0 ± 
± 3 ° С. Показателем влагоемкости является общее количество 
влаги в коже, установившееся после намокания в течение опре-
деленного времени и выраженное в процентах к весу сухого 
вещества кожи. Показателем н'амокаемости служит увеличение 
веса (в процентах) испытуемых образцов после определенного 
периода намокания, отнесенное к их весу, приведенному к 18%-; 
ному содержанию влаги. 

Влагоемкость кож в зависимости от их назначения весьма 
различна; она достигает через 2 ч намокания 5 0 — 6 0 % для по-
дошвенных кож, 7 0 — 8 0 % и более для хромовых кож для верха 
обуви. При увеличении продолжительности намокания с 2 до 
24 ч влагоемкость кожевенных материалов сравнительно мало 
повышается; во многих случаях (например, при испытании кож 
для верха обуви) влагоемкость почти не изменяется при увели-
чении продолжительности намокания более 2 ч. Таким образом,! 
намокание кожи идет, как правило, в основном за счет капшн 
лярного поглощения воды и в значительно меньшей степени за; 
счет поглощения воды плотным веществом кожи. Поэтому вла-
гоемкость (намокаемость) кожи в целом обусловливается боль-
шей частью (при отсутствии специальных обработок кожи водо-
отталкивающими веществами) теми же факторами, что и ее 
пористость. 

Промокаемость и водопроницаемость кожи 

Способность кожи пропускать воду характеризуют двумя 
показателями — промокаемостью и водопроницаемостью. 

Промокаемость выражают временем, необходимым для пол-
ного сквозного пропитывания водой испытуемого воздушносу! 
хого образца. 
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ИМНерТЫ 

|1рг цста 

11ромокаемость кожи обычно определяют включением испы-
туемого образца в электрическую цепь, замыкающуюся в мо-
М• • 111 полного пропитывания кожи водой; для регистрации вре-
мени промокания кожи с электрической цепью связаны часы, 
пмюматически останавливающиеся при ее промокании. 

Результаты определения промокаемости кожи могут быть 
Применены для характеристики возможности сквозного пропи-
1ып.шия водой стенок обуви при носке последней в мокрых ус-
Лонпах. Однако эти опре-
деления не отражают ко-
лн'п етвенного протекания 
Попм через материал по-
I v i e его сквозного промо-
Киипи, т. е. водопрони-
цаемость. 

Прибор для опреде-
ления водопроницаемо-
1ЧН кожи (рис. 28) име-
|Т металлическую цилин-
дрическую камеру 1, над 
внутренним отверстием 
In норой помещается об-

и 2. На внешней по-
ltep \ мости камеры имеет -
Iн винтовая нарезка для 

гывания крышки 3, 
гавляющей собой 

fcin. епиное кольцо с вну-
1 П е н и им диаметром 

рп.п цм, что соответству 
N плошали 10 см2. В ос-

IIIIIHIIIIM камеры укреп-
ми а трубка 4 для под-

Инн п и удаления воды. 
|||\ока 4 соединена с градуированной стеклянной трубкой 5 

ifMhoi 1ыо 8 — 1 0 см3; трубка имеет уклон h—10 мм, а нижний 
Ишм и ее оси находится на высоте # = 1 0 0 0 мм от поверхности 

ШИитуемого образца. На стойке 6 устанавливают стеклянный 
• i i i y i 7 емкостью 2—3 л с нижним тубусом для подачи воды 

|l I рн а\ прованную трубку. 
I Образцы кожи перед испытанием замачивают в течение 24 ч 

Ц попе При температуре 20 + 3° С. Водопроницаемость юфтевых 
^ M i определяют после обработки образцов кожи в течение 24 ч 
Цы'н ю и дальнейшего замачивания в течение 24 ч в воде. Об-
ДИоткп пылью проводится для установления водопроницаемо-

ff in юфти после удаления из нее слабо удерживаемых жирую-
Иш 1 веществ. 

ъ 
1Г 

Рис. 28. Прибор для определения водопро-
ницаемости кожи 
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Прохождение воды через испытуемые образцы устанавли-
вают по изменению уровня воды в градуированной трубке. При 
проведении испытаний определяют количество воды, прошедшее 
за определенное время (2—4 ч и более). Показателем водопро-
ницаемости кожи является объем воды в кубических сантимет-
рах, прошедшей в течение 1 ч через 1 смг площади образца 
кожи три давлении на образец 100 см вод. ст. 

Водопроницаемость и промокаемость кожи являются в изве-
стной степени независимыми величинами. Быстрое промокание 
кожи не всегда сопровождается дальнейшим сильным проте-
канием воды. На промокаемость и водопроницаемость кожи, 
а также других материалов деталей обуви в первую очередь 
влияет смачиваемость поверхности материалов и их волокон 
водой. При отсутствии способности смачиваться водой мате-
риалы практически водонепроницаемы, независимо от их пори-
стости. Так, вследствие малой смачиваемости водой весьма 
пористая по своей структуре жировая замша почти непрони-
цаема для воды и вместе, с тем вполне проницаема для органи-
ческих растворителей, например бензина. 

Если поверхность материалов и их волокна способны смачи-
ваться водой, то интенсивность дальнейшего протекания воды 
через эти материалы будет зависеть от радиуса и длины сквоз-
ных капилляров и их количества, приходящегося на единицу по-
верхности, а т а к ж е от способности волокон к набуханию под 
действием воды: в результате набухания волокон происходит 
сокращение межволоконных путей и капилляров и соответствую-, 
щее снижение водопроницаемости. 

До недавнего времени основным средством уменьшения во-
допроницаемости кожи и других обувных материалов являлось 
введение жирующих и проклеивающих веществ в виде сквозных i 
пропиток или лицевых покрытий. В результате введения этих] 
веществ одновременно с уменьшением смачиваемости материа-1 
лов происходило также заполнение их капилляров, что приво-, 
дило к потере материалами ценных гигиенических свойств 
(воздухо- и паропроницаемости). В настоящее время разрабо-
таны эффективные способы обработки кожи, тканей и других 
материалов специальными водоотталкивающими веществами 
(кремнийорганическими соединениями, силиконами), резко сни-
жающими смачиваемость водой при одновременном сохранении 
воздухо- и паропроницаемости. 

Термостойкость кожи 

Термостойкость кожи является показателем, характеризую-
щим степень изменения физико-механических свойств кожи 
в результате пребывания в среде с повышенной температурой. 

В связи с широким внедрением при изготовлении обуви ме-
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IQДон прессовой (горячей) вулканизации отношение кожи к на-
греву является важным показателем ее технологических свойств. 
Mi \1 выше температура нагрева и больше его продолжительность, 
и м при прочих равных условиях более резко снижается проч-
ность кожи; с другой стороны, чем ниже влажность кожи, тем 
н.I пей менее сказывается нагрев. Проведенными исследователь-
11 и мм работами. доказано, что кратковременный нагрев кожи 
I низким содержанием влаги до 150° С практически почти не от-
рнжиется на ее прочности, в то время как нагрев влажной кожи 
приводит к значительному снижению ее прочности. 

l i t методов определения термостойкости кожи практическое 
применение находит определение гигротермической устойчивости 
1ю/кн и ее температуры сваривания. 

Гигротермическую устойчивость кож (юфтевых и для низа 
i i i i y i H i ) определяют следующим образом. Отбирают две сравни-
ли и- группы образцов. Образцы одной группы погружают в воду 
ни 18 ч; намоченные образцы подсушивают фильтровальной 
•умагой и подвергают испытанию на разрывной машине. 0 6 -
Р*1 шм второй группы погружают в воду на 1 ч, затем выдержи-
Ииют над водой в эксикаторе при 60° С в течение 4 ч. Далее 

|

м1|рп:щы погружают в воду на 30 мин, подсушивают фильтро-
мп'м.ной бумагой и также подвергают испытанию на разрывной 
мишипс. Отношение предела прочности при растяжении образ-
цов, подвергшихся гигротермической обработке, к пределу 
Прочности при растяжении образцов, не подвергшихся этой об-
рнЛотке (т. е. только увлажненных), выраженное в процентах, 
| чу,кит количественным показателем гигротермической устойчи-
I I I ' I MI кожи. Гигротермическая устойчивость кож, выработанных 
| применением растительных танидов и искусственных дубите-
н н находится в пределах 7 0 — 9 0 % и выше. 

Для определения температуры сваривания полоску кожи ши-
риной 3 мм и длиной 50 мм размачивают, а затем помещают 
и иоду, подогреваемую со скоростью повышения температуры 5° 
И минуту. Температуру, при которой испытуемая полоска кожи 
Ннчигг изгибаться, считают температурой сваривания. Темпера-
Ир.i сваривания кож танидного дубления находится в пределах 
/II Н!»° С, хромовой к о ж и — 90—100° С и выше. 

I ермостойкость стелечной кожи, используемой при изготов-
41 ими обуви методом прессовой (горячей) вулканизации, опре-
н оно г нагревом испытуемых образцов при температуре 105°С 
mi I. цу двумя металлическими пластинками. 

MI ношение кожи к растяжению 

/1,| гали обуви из кожи, тканей, резины и других материалов 
ни пк'ргаются растяжению в процессах производства обуви и 
при сс носке. От величины деформаций растяжения и их харак-
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Рис. 29. Схема разрывной машины: 
а — т и п а Шоппер; б — типа РТ 

ских свойств кож, кроме отношения к растяжению, определяют 
при анализе подошвенной кожи т а к ж е ее истираемость. Испы-| 
тания кожевенных материалов на изгиб и сжатие, как правило,, 
выполняются только при проведении научно-исследовательских 
работ. ж 

Испытания на растяжение осуществляются на специальных! 
разрывных машинах. Эти машины разнообразны по конструк-
ции и мощности. Схемы действия маятниковых разрывных ма-
шин типа Шоппер и РТ, широко используемых в лабораториях! 
обувных предприятий, а т а к ж е предприятий-поставщиков обув-
ных материалов, представлены на рис. 29. 1 

Основной рабочий орган машины — маятник 1 представляет! 
собой рычаг, свободно качающийся около точки опоры А. На 
одном конце рычага закреплен груз Q. В разрывной машина 

тера и вызываемых этими деформациями изменений структуры ц 
материалов зависят возможность проведения процессов изго-
товления обуви, ее удобство, внешний вид и долговечность в экс-1 
плуатации. Поэтому отношение материалов деталей обуви j 
к растяжению-является одной из важнейших характеристик их j 
технологических и эксплуатационных свойств, а испытания ма-1 
териалов на растяжение наиболее распространены. В лаборатор- j 
ной практике из обширного комплекса показателей механичеД 
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пша Шоппер (рис. 2 9 , ' а ) на другом конце рычага в точке С за-
креплена гибкая стальная лента или цепь 2, опускающаяся 
шип по окружности сегмента 3, имеющего радиус, равный от-

а,у АС; к концу ленты или цепи прикреплен верхний зажим 4\ 
И машине типа РТ (рис. 29, б) верхний зажим 4 связан с рыча-
|пм н точке С через призму 3. 

Г> исходном положении, пока к зажиму 4 не приложено уси-
лие, груз Q находится в крайнем нижнем положении. Однако, 
•чи /1.1 нижний зажим 5 начнет перемещаться вниз, растягивая 
in пытуемый образец 6, рычаг займет новое положение. Чем 
fin папе приложенное усилие растяжения, тем больше опускается 
HI Ж ИМ 4 и тем больше угол Ф отклонения рычага. По углу от-
клонения рычага, пользуясь соответствующей градуированной 
мм.июй 7, определяют величину нагрузки, действующей на верх-
ний зажим разрывной машины и на испытуемый образец. Одно-
||>с'меино при посредстве специального регистрирующего при-

•иособления устанавливают расхождение зажимов 4 и 5 на 
JJIIouh: 8, соответствующее удлинению образца 6. 

Результаты испытаний обувных материалов на разрывных 
машинах зависят от многих факторов, из которых наибольшее 
lliii'ifiine имеют форма и размеры испытуемых образцов, ско-
рое и, растяжения образцов (скорость опускания нижнего за-

• пма разрывной машины), состояние влажности материалов. 
Дли получения сопоставимых результатов условия испытаний 
на разрывных машинах строго регламентируются. Однако спе-
цифические свойства отдельных материалов деталей обуви не 
Попускают применения единой методики испытаний. В связи 
| OHM, в частности, форма и размеры образцов для испытаний 
мыи!, тканей, резины и других обувных материалов не совпа-
даю!. Из кожи образцы вырубают с уширенными концами; ра-
(юаая длина образцов 50 мм, ширина 10 мм *. 

Для устранения влияния влажности материалов на резуль-
I H i i . i испытаний образцы перед испытанием выдерживают до 
но, тинного веса в помещении, в котором поддерживается отно-

||,пая влажность воздуха 6 5 ± 5 % и температура 2 0 ± 3 ° С . 
И отдельных случаях проводят испытания образцов материалов 
ир юлько в воздушносухом, но и в мокром состоянии. 

Мри испытании обувных материалов путем их растяжения 
Но Iмо ж но получить значительное число различных характери-
I пп, К главнейшим из них относятся: разрывная нагрузка и 
нре нvi прочности при растяжении; полное и промежуточное 
ШДппения; остаточное и упругое удлинения; работа разрыва; 
ШЛУль упругости и жесткость по растяжению; поперечное со-
кращение. 

' И отдельных случаях испытания на растяжение проводятся без выреза-
нии иГфлзцов из кожи по способу, разработанному М. П. Куприяновым. 
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Из показателей, характеризующих отношение кож к растя-
жению, на обувных фабриках ограничиваются определением 
предела прочности при растяжении кожи, напряжения при тре-
скании ее лицевого слоя (при испытании кож для верха обуви) 
и промежуточного удлинения при напряжении 10 н/мм2*| 
(1 кГ/мм2). В отдельных случаях определяют полное удлиненно 
при разрыве, а т а к ж е модуль упругости и жесткость кож дли 
низа обуви. 

Кроме продольного (одноосного) растяжения прямоугольных 
полосок кожи при определении их механических свойств с по-
мощью специальных приспособлений к разрывным машинам 
проводят иногда испытания на продавливание (двухосное, мно-
гоосное растяжение). 

Предел прочности кожи при растяжении 

При испытании кожевенных и других материалов детален 
обуви на разрывных машинах по соответствующей шкале отме-
чают так называемую разрывную нагрузку (абсолютную на-
грузку при разрыве) , т. е. силу, приложение которой при растя- j 
жении испытуемого образца вызывает его разрыв. Показателем 
разрывной нагрузки (в ньютонах или килограммах) пользуются jj 
лишь при испытании тканей и искусственных кож на тканевой ? 
основе. Для характеристики кожевенных материалов показатель 
разрывной нагрузки мало пригоден, так как вследствие значи-; 
тельных колебаний толщины кожи одного и того же вида, а тем 
более разных видов, сопоставление их прочности по разрывной 
нагрузке невозможно. 

Пределом прочности при растяжении называют разрывную 
нагрузку, отнесенную к единице площади поперечного сечения 
испытуемого образца материала, т. е. 

Р 
а = т• 

где о — предел прочности кожи при растяжении, в н/мм2 (кГ/мм2); 
Р — разрывная нагрузка, н (кГ) ; 
F—площадь поперечного сечения образца, мм2, получаемая путем умно-

жения ширины испытуемого образца на толщину его в участке, на ко-
тором произошел разрыв. 

Напряжение при трескании лицевого слоя кожи в процессе 
растяжения вычисляют делением нагрузки в ньютонах или ки-
лограммах, которая приводит к появлению первых трещин на 
лицевой поверхности испытуемого образца кожи, на среднюю 
площадь его поперечного сечения в квадратных миллиметрах. ] 

Предел прочности при растяжении относится к наиболее 

* н — ньютон, единица измерения силы в Международной системе мер, 
принятой в СССР; н=0,10197 кГ\ округленно в дальнейшем изложении «при-
нят равным 0,10 кГ. 
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Ми/кпым характеристикам механических свойств кожи. Мини-
мальные нормы предела прочности при растяжении предусмат-
риваются Г О С Т и ТУ на все без исключения виды кожи. Пре-
fltvi прочности при растяжении колеблется от 8—10 до 3 0 — 
10 и/мм2 в зависимости от вида кожи. Предел прочности при рас-
1МЖГНИИ кожи обусловливается механическими свойствами ис-
ходного кожевенного сырья и методами его переработки в кожу. 

Механические свойства кожевенного сырья зависят от вида, 
Но,траста, пола, породы и условий содержания животных. Ре-
шающее влияние на прочность кожи оказывает вид животного, 
юп( определяющий строение шкуры и ее механические свойства. 
Шкуры некоторых видов животных (например, крупного рога-
I'Ul'o скота, лошадей, коз, свиней), обладающие компактной 
Плотной волокнистой структурой, отличаются высоким пределом 
прочности при растяжении. Шкуры других видов животных 
(онец, морских зверей, рыб, змей) большей частью отличаются 
пониженным пределом прочности при растяжении. 

Зависимость предела прочности при растяжении кожи от ме-
|идои ее выделки ввиду многообразия процессов кожевенного 
производства и их взаимной связанности носит сложный харак-
ti'p. Одна часть процессов и операций кожевенного производства 
мм 1ывает снижение предела прочности кожи при растяжении, 
Другая, наоборот, содействует упрочнению кожи; наиболее резко 
пеняют на предел прочности кожи при растяжении двоение 
ииья, вид и режим дубления, способ проведения жирования 
Ноли, сушки, прокатки и отделки. 

Предел прочности кожи при растяжении, помимо сырьевых 
и производственных факторов, в значительной степени зависит 
| ще и от содержания в ней влаги. Общеизвестно, что кожа ока-
'мннст до некоторого предела тем большее сопротивление раз-
рыму, чем большей влажностью она обладает. Увеличение проч-
ит in кожи при ее увлажнении нередко достигает 5 0 — 8 5 % и 
fnuiee. Рост предела прочности при растяжении вследствие по-
мы тения содержания влаги неодинаково выражен у разных ви-
iHHi кожи: в кожах танидного и хромтанидного дубления он бо-
лее заметен, чем в кожах хромового дубления; в сильно жиро-
Маниых кожах меньше, чем в слабо жированных; в кожах для 
пи и обуви больше, чем в кожах для верха обуви. 

Предел прочности кожи при растяжении неодинаков в от-
мен.пых ее участках, а т а к ж е в разных направлениях (рис. 30, а). 
Распределение прочности (так же как и ее химического со-
| 1.1 па) по площади чаще всего согласуется с ранее приведенным 
pai пределением классов строения сетчатого слоя кожи. Проч-
ит |ь кожи в продольном направлении на большей части ее пло-
шали обычно несколько выше, чем в поперечном. Показателем 
прочности обычно служат средние результаты испытаний про-
лил ьп.ых и поперечных образцов. 
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Вдоль линии 
хребта 

J Т- Выше 40 н/мм 

30-40 н/мм» 

Поперек линии 
хребта 

Менее 30 н/ммг 

Вдоль линии 
хребта 

Поперек линии 
хребта 

75-100% 

Выше 100% 

Ниже 7 5 % 

Рис. 30. Распределение предела прочности при растяжении (а) и 
полного удлинения при разрыве (б) в хромовой легкой яловке 

(по Ф. Штатеру) 

Удлинение кожи 

Под удлинением подразумевают приращение длины испытуе-
мого образца в процессе растяжения, выраженное в процентах 
от первоначальной длины. Практическое значение тягучести ма-
териалов деталей обуви во многих случаях не меньшее, а даже 
большее, чем их прочности при растяжении. Так, показатели 
удлинения материалов, используемых для деталей верха и под-
кладки обуви, зачастую более правильно отражают технологи-
ческие и эксплуатационные свойства этих деталей, чем разрыв-
ная нагрузка или предел 1 
прочности при растяже-
нии. 

При испытании мате-
риалов для верха и под-
кладки обуви различают 
полное (конечное) уд-
линение при разрыве 
(рис. 30, б) и промежуточ-
ное удлинение. Наблю-
дая за растяжением ко-
жи, тканей или других 
м а т е р и а л о в д е т а л е й о б у - Рис. 31. Кривые растяжения кожи: 
Г, II П П Н NV Н Р П Н Т Я Н М И И я / — хромовая овчина; 2 — хромовая козлина; 3 — 
В И при ИХ испытании на х р о м ^ в ы й о п о е к ; хромовая яловка; 5 -
разрывных машинах, юфть хромтанидного дубления; 6 — подошвенная кожа хромтанидного дубления 
можно отмечать удлине- 1 

ния, соответствующие 
конечному моменту разрыва испытуемых образцов (полные 
удлинения), или же удлинения, соответствующие тем или дру-
гим промежуточным нагрузкам в процессе растяжения. 

Если по оси абсцисс откладывать нагрузки, приходящиеся 
на испытуемый образец, а по оси ординат — соответствующие 
им удлинения (или наоборот), то можно получить кривые растя-
жения, характеризующие связь между ростом усилий и удли-
нений (рис. 31). На современных разрывных машинах такие 
кривые получаются автоматически при помощи специального 
самопишущего прибора. Конечная точка кривых растяжения 
соответствует полному удлинению при разрыве, промежуточные 
точки — промежуточному удлинению. 

При испытании кожевенных материалов определяют и нор-
мируют удлинение при заданном напряжении 10 н/мм2, а не 
полное удлинение при разрыве. Удлинение при напряжении 
10 н/мм2 устанавливают (исходя из поперечного сечения испы-
туемых образцов) по кривой растяжения или же непосредствен-
ным наблюдением по шкале удлинений приращения длины, соот-
ветствующего моменту достижения нагрузки, равной в пересчете 
на 1 мм2 поперечного сечения 10 н. Выбор в качестве основного 

50 
40 
30 
20 
10 

0 200 400 600 800 1000 1200 Р 

Нагрузка, н( при таране полосок 
10 мм 

4 З а к а з № 1182 81 



показателя для оцейки тягучести кожевенйых Материалов уДЛй- ; 
нения прг напряжении 10 н/мм2 обусловливается близостью ве-
личины этого напряжения к воздействиям, претерпеваемым ма-
териалами деталей обуви в процессе ее изготовления. 

В ряде случаев при испытании кож для верха и подкладки 
обуви определяют удлинение (коэффициент удлинения А) при 
нагрузке на образец шириной 10 мм, равной 100 н (10 кГ). 

Смысл этого показа-
<сч теля заключается в 

том, что он характери-
зует тягучесть кожи не-
зависимо от ее толщи-
ны. 

Тягучесть кожи, так 
же как и ее предел 
прочности при растя-
жении, колеблется в 
широких пределах: на-
пример, удлинение при 
напряжении 10 н/мм2 

составляет 5 — 1 0 % 
у кож для низа обуви 
и 1 5 — 4 0 % у хромовых 
кож для верха обуви; 
полное удлинение кожи 
при разрыве колебле-
тся от 1 5 — 2 0 % для 
жестких кож, до 6 0 — 
8 0 % и более для хро-
мовых кож для верха 
обуви. По тягучести ко-
жа превосходит ряд 
других волокнистых 
материалов, в частно-
сти ткани и картоны. 

На удлинение кожи влияют многие факторы: вид кожевен-
ного сырья, подготовка шкур к дублению, вид дубления и ре-
жим его проведения, процессы жирования, растяжки и прокатки 
и др. Соответствующей регулировкой технологических процессов 
и операций кожевенного производства можно получить кожу 
х заданными удлинениями. 

Влияние изменения содержания влаги в коже на ее тягучесть 
в основном такое же, как и на предел прочности при растяже-
нии, т. е. повышение до известного предела содержания влаги 
в коже сопровождается увеличением тягучести кожи. 

Удлинение кожи в различных участках и в разных направле-
ниях неодинаково. Большей частью при растяжении кожи в про-

Рис. 32. Картограмма удлинении при разрыве 
хромового onofiKa (по Ю. П. Зыбину); стрел-

ки показывают направление растяжений 

дольном и поперечном направлениях периферийные участки, 
обычно имеющие меньший предел прочности при растяжении, 
обнаруживают высокое удлинение. При растяжении кожи под 
углом 45 и 135° к линии хребта наименьшее удлинение оказы-
вается в лапах в направлении оси лап, наибольшее — в направ-
лении, перпендикулярном направлению наименьшего растяжения 
(рис. 32 ) ; чепрачная часть занимает промежуточное положение. 
При двухосном растяжении распределение удлинений по пло-
щади кожи более равномерное, чем при одноосном растяжении; 
в этом случае периферийные участки кожи обнаруживают мень-
шее удлинение при разрыве, чем чепрачная часть. 

В продольном направлении центральная часть кожи чаще 
всего, как это, в частности, видно из рис. 30, обладает меньшей 
тягучестью, чем в поперечном. Отношение удлинения кожи в че-
прачной части при напряжении 10 н/мм2 в направлении меньшей 
тягучести к удлинению при том же напряжении в направлении 
большей тягучести характеризует равномерность тягучести 
кожи; чем величина этого отношения ближе к единице, тем бо-
лее благоприятны технологические свойства кожи. При низком 
коэффициенте равномерности по тягучести кож для верха обуви 
затрудняются процессы формования заготовок на колодках и 
обеспечение необходимой формы обуви. 

Величина коэффициента равномерности кож для верха обуви 
по тягучести (а т а к ж е по пределу прочности при растяжении) 
зависит от характера проведения последубильных и отделочных 
операций кожевенного производства. Практически коэффициент 
равномерности по тягучести хромовых кож для верха обуви ко-
леблется в пределах 0,8—1,2. 

Релаксация к о ж и 

Под релаксацией в широком смысле понимают процесс по-
степенного перехода системы из неравновесного состояния, вы-
званного внешними причинами, в равновесное. Применительно 
к высокополимерным материалам различают релаксацию дефор-
мации и релаксацию напряжения. 

Если в процессе растяжения кожи или других обувных 
материалов снять с растянутого образца нагрузку, то можно 
заметить сначала мгновенное, а затем все более замедленное 
исчезновение приданной деформации и приближение к перво-
начальным размерам образца. В упрощенной форме деформа-
цию кожи при растяжении можно расчленить на упругое и оста-
точное удлинения. Соотношения упругих и остаточных удли-
нений имеют наряду с удлинением при напряжении 10 н/мм2 

существенное значение при оценке технологических и эксплуа-
тационных свойств кожевенных материалов, особенно для верха 
обуви. 
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При испытании кожи остаточным удлинением называют при-
ращение длины образца при напряжении 10 н/мм2, остающееся 
после прекращения действия нагрузки, вызвавшей первоначаль-
ное приращение; упругим удлинением называют приращение 
длины образца при нагрузке 10 н/мм2, исчезающее после пре-
кращения действия нагрузки. Остаточное и упругое удлинения 
выражают в процентах от первоначальной длины образца. 

Остаточные удлинения характеризуют пластичность кожи, 
т. е. ее способность принимать необходимую форму в процессе 
производства обуви, а упругие удлинения — упругость кожи, 
т. е. способность сохранять приданную форму в процессе экс-
плуатации обуви. Заготовки из пластичного, малоупругого мате-
риала легко формуются, но при последующей носке обуви также 
легко теряют приданную форму вследствие нарастающего на-
капливания деформаций. Заготовки из упругого материала, 
наоборот, плохо формуются; по снятии обуви с затяжных коло-
док приданная форма искажается вследствие исчезновения при-
данных деформаций. 

Наиболее благоприятным сочетанием остаточных и упругих 
удлинений материала является такое, при котором в процессе 
первоначального растяжения преобладают остаточные удлине-
ния, а в последующих растяжениях — упругие. Такое сочетание 
характерно для доброкачественной кожи для верха обуви: при 
ее первичном растяжении в процессе формования заготовок на-
блюдаются значительные остаточные удлинения, а при повтор-
ных растяжениях в процессе носки обуви она начинает работать 
как упругий материал, т. е. почти не дает остаточных удлинений. 

При однократном растяжении хромовой кожи для верха 
обуви остаточное удлинение составляет от 25 до 6 0 % и более от 
общего удлинения при напряжении 10 н/мм2. 

Соотношения остаточных и упругих удлинений кожи носят 
в известной степени условный характер; они зависят от продол-
жительности периода с момента прекращения действия на-
грузки до момента измерения остаточного удлинения. Постоян-
ство остаточного удлинения некоторых материалов зачастую до-
стигается лишь по истечении значительного времени (до 24 ч и 
более) после снятия нагрузки. 

С другой стороны, при длительном пребывании испытуемых 
образцов в деформированном состоянии напряжения постепенно 
уменьшаются, а при длительном пребывании под постоянной на-
грузкой— деформации нарастают. 

Постепенное исчезновение напряжения в деформированном 
материале при снятии нагрузки, вызвавшей деформацию, умень-
шение напряжения в материале при длительном выдержив'анин 
его при постоянной величине заданной деформации и нарастание 
деформации в материале при длительном выдерживании под по-
стоянной нагрузкой относятся к релаксационным явлениям. Ско-
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рог п. протекания релаксационных явлений зависит от свойств 
материалов, их влажности и других факторов. 

Падение напряжения в коже (хромовом опойке), находя-
щемся в растянутом состоянии, 
М Л. Файбышенко (рис. 33) . 

I Кик видно из рис. 33, первона-
чальные напряжения в коже при 
о/шпаковом заданном удлинении 
(.10%) зависят от состояния 
мллжности кожи. Падение на-
пряжения в растянутых образ-
цах выражено тем больше, чем 
больше начальная влажность 
растягиваемых образцов. Через 
7 '/. выдерживания образцов в 
растянутом состоянии напряже-
ния составляли при начальной 
илажности кожи 20, 40 60 и 
100% соответственно 82,6; 74,6; 
1>Г>,3 и 54,7% от первоначального 
напряжения. 

Релаксация напряжения в ко-
|.е для верха обуви непосредст-

иеино связана со способностью 
последней сохранять приданную 
и процессе формования загото-
пок форму после снятия с коло-
док и в процессе носки, 
релаксация кожи верха 
после формования и 
дальнейших процессов 
(до снятия обуви с коло-
нок) не завершена, то 
неизбежна деформация 
нерха обуви после снятия 
ее с колодок из-за умень-
шения остаточных удли-
нений кожи. 

Одним из способов, 
применяемых для фикса-
ции формы кожаного вер-
ч. 1 обуви, является ув-
лажнение заготовок пе-
ред их формованием на 
колодках. Из практики 
п (нсстно, а теоретически 
подтверждено, что если 

иллюстрируется данными 

Если 
обуви 

ч 
§4 ю. 
I s * 
сз «ъ 
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Рис. 33. Релаксация напряжения 
в образцах хромового опойка, на-
ходящихся в растянутом (на 
30%) состоянии, при разной на-

чальной влажности W кожи 

IV = 100 % 

W-60 % 

w-40% 

W = 20 % 

гч 
Время после 

24 ч 
снятия 

7суток 
нагрузки 

Рис. 34. Остаточное удлинение образцов 
хромового опойка, растянутых на 30%, 
при разной начальной влажности W кожи 
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подвергнуть увлажненную кожу растяжению, а затем обеспс-' 
чить высушивание растянутой кожи без устранения приложен 
ных при растяжении усилий, то при последующем снятии этих 
усилий кожа в большой степени сохранит полученные дефор-; 
мации (эис. 34 ) . Способность кожи повышать свою пластпч 
ность во влажном состоянии в течение многих веков учитыва-
ется при изготовлении обуви и других кожаных изделий. 

Проведенные в последние годы исследования показали, что 
наиболее эффективным способом снятия напряжений, обуслов 
ленных гродессом формования заготовок на колодках, и, следо-
вательно, фиксации формы обуви, является сочетание кратко-
временной влажностной обработки с интенсивной (при 80— 
90° С) тепловой обработкой. Влажностно-тепловая обработка 
затянутой кожаной обуви широко внедряется на передовых оте-
чественных и зарубежных предприятиях. 

Модуль упругости и жесткость к о ж и 

В связи с возросшими требованиями к гибкости обуви и 
установлением ГОСТ норм, характеризующих этот показатели 
качества обуви, приобрели известную актуальность вопросы оп-
ределения жесткости кож для деталей обуви. 

Жесткость кожи может быть установлена путем испытаний 
на растяжение или на изгиб. В первом, наиболее распространен-
ном, случае при испытаниях определяют модуль упругости и 
жесткость, исходя из соотношений удлинений и напряжений ис-
пытуемых образцов, во втором случае устанавливают нагрузку 
при изгибе. 

Модулем упругости в сопротивлении материалов называют 
коэффициент пропорциональности, связывающий напряжение 
с продольной линейной деформацией упругого тела 

о = Ег или Е = — , Е 

где о — н а п р я ж е н и е , н/см2 (кГ/см2); 
е — относительное удлинение, в ы р а ж е н н о е в д о л я х от первоначальной 

длины; 
Е — м о д у л ь упругости, н/см2 (кГ/см2). 

Если бы приведенные выше формулы оставались верным^ 
при всех значениях а, то относительное удлинение могло бы 
стать равным первоначальной длине, т. е. единице. Таким обра-
зом, модуль упругости характеризует напряжение, при котором 
призматический стержень, нагруженный в направлении оси, вы-
тягивается на величину, равную своей длине, т. е. удваивается 
по длине. Чем меньше линейная деформация (относительное 
удлинение) при данном напряжении, т. е. чем жестче материал, 
тем больше модуль упругости. 
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i.iKoi! пропорциональности между величиной деформации и 
ПЛон, вызвавшей ее, на котором основано определение модуля 
•Пруынтн, имеет вообще ограниченное применение и, в част-
И". т. мало применим к растяжению кожи. Ввиду того, что 
(inn ношения между удлинениями и соответствующими напря-
Шгшшмп кожи неодинаковы на всем протяжении кривой ее ра-
Цнл.спня, обычно модуль упругости кож подсчитывают при ус-
л о в н о принятом напряжении 1000 н/см2 (или 100 кГ/см2). 

Пгли, например, при данном напряжении о = 1000 н/слг2 отно-
О 

мпгльпое удлинение составляет 8 % , т. е.е = — , то условный 

п 1000-100 ЮСЛЛ / 2 И О 1\.1||, упругости Е= = 12500 н/см\ 
8 

Наряду с условным модулем упругости rip'j испытании кож 
Р 

бНргдсляют их жесткость, исходя из соотношения D = — , где 
е 

/> .кесткость, н ( к Г ) ; Р —нагрузка , н ( к Г ) , на испытуемый 
о1||1.1 ii'ii, при напряжении 1000 н/см2 (или 100 кГ/см2); е — от-
ит и и-льное удлинение, выраженное в долях от первоначаль-
ном длины. Если, например, при е = 8% поперечное сечение об-
p.ini.i равняется 0,4 см2 (ширина 10 мм, толщина 4 мм), то D = 

101)0 0,4-100
 c n n A М = 5000 н. 

8 
Соотношения между жесткостью D и условным модулем уп-

||\ин ги Е выражаются формулой D = EF, где F — площадь по-
перечного сечения образца, см2. Пользование показателем жест-
кими D дает возможность сопоставить кожи различной ТОЛ-
Щ И Н Ы . 

Неличина условного модуля упругости колеблется для раз-
личных видов кожи в следующих пределах (н/см2): для кож для 
иер\н обуви — 2500—6500; для кож для низа обуви 7000—10000 
и нише. Жесткость кожевенных материалов, определенная по 
in ношению к растяжению, колеблется в зависимости от их тягу-
•и | in и толщины в широких пределах; она составляет (я) у хро-
Моних кож для верха обувн 200—600; у обувной юфти 6 0 0 — 
I.IUI), у кож для низа обуви 250—400 и выше. 

( ' противление кожи для низа обуви истиранию 

При определении сопротивления кожи для низа обуви исти-
ранию применяют прибор А. И. Позняка (марки И К В ) и при-
пор Украинского научно-исследовательского института кожевен-
Но оОуннон промышленности (УкрНИИКП). В первом приборе 
Hi гнрнпие кожи производится зернами кварцевого песка диамет-
ром 0,5—0,85 мм при трении качения во влажных условиях, а во 
июром — абразивным полотном при трении скольжения в сухих 
\ | ловиях. 
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Прибор А. И. Позияка (рис. 35) имеет станину 1 с четырьмя 1 
вертикальными стойками 2. На середине высоты стоек укреп*! 
лены с двух сторон горизонтальные направляющие бруски 3, но I 
которым возвратно-поступательно движется площадка 4, свя-1 
заиная с шатуном 5 и приводимая в движение кривошипным " 
механизмом 6. На площадке 4 укреплена коробка 7 с истираю- J 
щим материалом, смешанным с водой. Секторы 8, на которых 1 
укреплены образцы кожи, прижимаются к коробке грузами !>, 3 
подвешенными на рычагах 10. Образец кожи размером 
3 0 x 1 9 0 мм одним концом закрепляется зажимом 11 на секторе, I 
а другим — зажимом 12 на дне коробки 7. При движении пло- j 
щадки 4 в левую сторону сектор 8 тянется образцом кожи, при 

обратном движении пружиной 1 
приводится в прежнее поло-
жение. В последних конструк! 1 
циях прибора А. И. Познякц.1 
площадка и коробка совме-.Я 
щены в одну общую ванну, I 
совершающую 104 двойных 1 
хода в минуту; давление на 1 
сектор прибора равно 250 н; , 
прибор рассчитан на одновре-1 
менное испытание четырех об 1 
разцов, для чего в нем имеется 
4 сектора. Каждый испытуе-1 
мый образец подошвенной 

кожи предварительно склеивают со стелечной прокладкой 
нитроцеллюлозным или перхлорвиниловым клеем. Испытании 
проводят до появления на образцах сквозной протертости. Со- 1 
противление кожи истиранию характеризуется временем (<().• 
необходимым для истирания 1 мм толщины образца кожи; в за 1 
висимости от качества кожи для низа обуви оно колеблется | 
в пределах от 3—4 до 6—8 ч/мм. 

Достоинством описанного прибора является приближение ус-Я 
ловий испытаний к реальным условиям носки подошвы обуви, I 
недостатком — большая продолжительность испытаний. 

Основанием прибора УкрНИИКП (рис. 36) служит станина /, 9 
на которой укреплен мотор 2, приводящий во вращение диск Я 
посредством редуктора. На поверхности этого диска, обращен | 
ной к рычагу 4, закрепляют посредством шайбы 5 круг из абра- 1 
зивного полотна. Во время испытания этот круг вращается 1 
вместе с диском 3 против часовой стрелки со скоростью ?] 
40 ±2 об J мин. Сквозь полый вал диска 3 проходит стержень 6, 1 
жестко связанный с рычагом 4\ этот стержень служит для при \ 
жима рычага 4 к диску 3. На внутренней поверхности рычага •/ 
в двух специальных зажимных рамках 7 закрепляют два испы J 
туемыхобразца кожи размером 2 X 2 см. Для обеспечения необхо- I 
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Рис. 35. Схема прибора А. И. Поз-
ияка (марки ИКВ) для определения 
истираемости кожи для низа обуви 

мнмого прижима рычага 4 с испытуемыми образцами кожи к по-
нерхности круга из абразивного полотна на заднем конце 
стержня, связанного с рычагом 4, имеется крючок, к которому 
С помощью перекинутого через блок троса подвешивается груз 8 

Абразивное 
полотно 

2 
Испытуемый 

образец, 

У 

Рис. 3G. Прибор Украинского научно-исследова-
тельского института кожевенно-обувной промыш-
ленности для определения истираемости кожи 

для низа обуви 
а — общая схема; б — с х е м а рабочих органов 

несом 4,8 кг, что составляет 0,6 кг на 1 см2 поверхности образцов. 
Образцы кожи истираются циклами, т. е. не непрерывно, 

| с .отдыхом». Прерывистость истирания испытуемых образцов 
/и»тпгается установкой на шайбе 5 прибора перпендикулярно 
| < е поверхности четырех штырей 9, а на рычаге 4 с внутренней 
с т р о п ы — двух кулачков 10 цилиндрической формы рядом • 
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с зажимными рамками. При вращении диска штыри на шайбе 5д 
встречая на своем пути кулачки, отодвигают испытуемые об4 
разцы от абразивного круга. Для лучшего охлаждения разогре-
вающихся в результате трения испытуемых образцов кожи черен' 
каждые 20 оборотов истирания, т. е. через каждые 30 сек, истн 
рание прекращается на 30 сек. В процессе испытания круг и i 
абразивного полотна очищается от образующейся пыли щеткой, 
Количество оборотов диска при истирании образцов отмечается 
счетчиком 11. Д л я определения потери толщины испытуемых об 
разцов в процессе испытания установлен специальный индию) 
тор толщины 12. Результаты испытания выражают количеством; 
оборотов диска, необходимых для истирания 1 мм толщины об«У 
разцов кожи. Сопротивление истиранию различных кож для 
низа обуви при испытании на описанном приборе колеблется от 
80—90 до 150—200 и более оборотов на 1 мм толщины кожи 

Сопротивление истиранию кож для низа обуви зависит от 
вида исходного кожевенного сырья, вида дубления, характера 
проведения подготовительных, последубильных и отделочных 
процессов и операций и других факторов. 

Кожи хромового дубления по сопротивлению истиранию пре-" 
восходят кожи хромтанидного дубления, а последние — кожи 
танидного дубления. Повышение сопротивления истиранию кожи 
при введении в нее соединений хрома объясняется повышением 
при этом ее упругости. Повышение жесткости подошвенной кожи 
путем интенсивной прокатки уменьшает ее сопротивление истн 
ранию вследствие снижения угла наклона волоконных пучков 
кожи. Сопротивление истиранию кожи в увлажненном состоя 
нии меньше, чем в воздушносухом. 

Образцы кожи, вырезанные из чепрачной части, по сопротив-
лению истиранию значительно превосходят образцы из перифе-
рийных участков кожи. Участки чепрака, прилегающие к полам 
и вороткам, показывают в l'/г—2 раза более низкое сопротивле-
ние истиранию, чем его центральные участки. 

Скорость истирания отдельных слоев кожи также неодина-
кова: быстрее всего истираются наружные слои кожи с лицевой 
и бахтармяной стороны. Сопротивление истиранию внутренних 
слоев кожи зачастую в 10 и более раз превышает сопротивление 
истиранию ее наружных слоев. 

Существенных различий в истираемости подошвенной кожи 
с лицевой и бахтармяной стороны большей частью не имеется. 

Отбор проб для лабораторных испытаний кожевенных 
материалов 

Получение достоверных результатов при лабораторных опре-
делениях химического состава и физико-механических свойств 
материалов деталей обуви в решающей степени зависит от пра-
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НМЛьНости отбора средней пробы, в частности, от количества 
И,ходящих в среднюю пробу объектов. Количество объектов, под-
лежащих отбору из партии для последующих лабораторных ис-
пытаний, определяется изменчивостью устанавливаемых показа-
Гслсй в отдельных объектах исследуемой партии: чем более из-
м<нчив тот или иной показатель свойств материала в партии и 
чем более точно необходимо отразить его среднее значение, тем 
больше должно быть проанализировано объектов для характе-
ристики всей их совокупности. 

11ри испытании материалов деталей обуви зачастую ставится 
шдача обнаружить в подлежащей проверке партии наличие про-
дукции, отличающейся от установленной минимальной или мак-
I имальной нормы показателя. Отбор проб для испытаний в этих 
случаях должен обеспечить попадание в нее образцов недобро-
качественной продукции, т. е. образцов с показателями, откло-
няющимися от установленной минимальной или максимальной 
нормы. Количество образцов, отбираемых из партии материалов 
пли указанных испытаний, должно быть тем больше, чем меньше 
Процент недоброкачественной продукции в партии (т. е. чем она 
более однородна) и чем больше заданная вероятность попадания 
I а кой продукции в пробу. 

При отборе средней пробы для лабораторных испытаний ис-
ходят из определенных установленных практическим путем пра-
вил, регламентированных ГОСТ и ТУ на материалы деталей 
обуви. 

IJ связи со специфическими особенностями отдельных видов 
материалов деталей обуви количество отбираемых для испыта-
нии объектов в средней пробе не унифицировано. 

Отбор средней пробы из партии кож производят по форму-
лам п — 0,1 у " * для воротков и пол и п — 0 , 2 ] / * для остальных 
видов кожи, где п—-количество отбираемых объектов (кож, че-
праков, половинок и т. п.), но не менее пяти, а л: — общее коли-
чество объектов в партии. 

Отбор объектов (кож, чепраков, половинок, воротков, пол 
п др.) производят с расчетом наиболее полного и равномерного 
охвата всех упаковок (мест) в партии. Например, первый объект 
отбирают произвольно из какой-либо упаковки, а последую-
щие — через одинаковое число упаковок, равное частному от де-
чеппя общего количества упаковок в партии на число отбирае-
мых объектов. 

.Чатем из объектов, составляющих среднюю пробу, вырубают 
ИЛИ выкраивают образцы установленных размеров и формы 
в необходимых количествах соответственно числу и характеру 
определяемых показателей. Учитывая различие свойств коже-
|и иных материалов в разных направлениях, для механических 
испытаний отбирают образцы в двух взаимно перпендикуляр-
ны х направлениях (вдоль и поперек хребта). 



При отборе образцов для химических и физико-механических 
испытаний кожевенных материалов особенно важное значение 
приобретает выбор местоположения отбираемых образцов. 
В связи с резко выраженными топографическими особенностями 
кожевенных материалов результаты анализа последних в ре-
шающей степени зависят от того, из каких участков взяты об-
разцы для испытаний. 

При анализе кожевенных материалов для низа обуви в виде 
чепраков, получепраков, цельных кож и полукож, а также юфти 
в цельных кожах и полукожах образцы для физико-механиче-
ских испытаний отбирают из огузочной части па определенном 
расстоянии от хребтовой линии ХУ и касательной ВГ к впади-
нам заднего реза (см. рис. 2 8 ) ; для химического анализа отби-
рают пробу в верхней части чепрака на определенном расстоя-
нии от линии АБ, отграничивающей воротковую часть от чепрач-
ной, и от хребтовой линии ХУ. 

В хромовых кожах для вёрха обуви образцы для физико-ме-
ханических и химических испытаний отбирают одновременно из 
одного и того же участка огузка на определенном расстоянии 
от хребтовой линии ХУ и касательной ВГ к впадинам заднего 
реза. Местоположение отбираемых образцов в указанных выше 
видах кожи, а т а к ж е в кожах, выпускаемых предприятиями не 
в цельном виде (воротках, полах, конских хазах и перединах), 
точно нормируется ГОСТ и ТУ. 

§ 4 . А С С О Р Т И М Е Н Т И К А Ч Е С Т В Е Н Н А Я Х А Р А К Т Е Р И С Т И К А 

К О Ж Е В Е Н Н Ы Х М А Т Е Р И А Л О В 

Юфтевые к о ж и 

•Юфтевые обувные кожи подразделяются: по назначению — 
на юфть обувную (для деталей верха тяжелой обуви) и юфть 

' сандальную* по виду исходного сырья ^ н а юфть .Яловочную,, 
конскую и « и н у ю ; по конфигурации ? на цельные кожи и полу-
кожи из шкур яловки и бычины, рыбки свиные, передшш п по-
лупёредины конские, воротки и полы из шкур яловки и бычины; 
по виду дубления1—:.па юфть растительного (танидного) дубле-
ния'в комШТйации с основными хромовыми солями и синтетиче-
скими дубителями ( Р Х С ) , юфть хромового дубления в комбина-
ции с синтетическими дубителями (ХС) и юфть растительного 
дубления в комбинации с основными хромовыми солями ( Р Х ) ; 
по способу крашения на юфть барабанного и покрывного кра-1 
шения и на юфть покрывного крашения; по цвету: обувная 
юфть-Цна черную, цветную, натуральную и сандальная юфть — 
на цветную, белую и натуральную; по способу отделки ^ н а 
юфть с естественной (и подшлйфованной) лицевой поверхностью, 
с облагороженной лицевой поверхностью (т. е. с удаленной есте-

• гиепной лицевой поверхностью и нанесенным лицевым покры-
|Нем) с отделкой по бахтарме;(До рисунку (мерее^ лицевой по-
п.'рхности — на юфть^гладкую и нарезную; по^толщине в стан-
дартной точке — н а тонкую (от 1,5 до 1,8 мм), среднюю (более 
1,Н до 2,2 мм), толстую (более 2,2 до 3,0 мм); по величине пло-
щади — на мелкую, среднюю и крупную^ 

Юфтевые кожи должны быть полностью продублены, хорошо 
раапедены и отделаны по всей площади. Окраска юфтевых кож 
|,олжна быть глубокой, однородного цвета, устойчивой к сухому 

и влажному трению; бахтармяная поверхность должна быть 
чистой, ровно выстроганной или шлифованиой;]нарезка мереи — 
ровной, рельефной, без полос и пропусков^™Юфтевые обувные 
кожи должны быть мягкими и полными *на ощупь, а сандаль-
н ы е — упругими, но не жесткими^В сандальной юфти лицевая 
поверхность должна иметь равномерный глянец, а в обувной 
юфтп— не быть сальной. В юфтевых кожах не допускаются от-
н\ inистость, стяжка и садка лицевой поверхности/, 

ГОСТ на кожу юфтевую для верха обуви предусматривает 
• годующие требования к химическому составу и физико-механи-
Ческим свойствам юфтевых кож: содержание влаги — н е более 
111%; содержание жиров и другие веществ, вымываемых органи-
ческими растворителями, для обувной юфти в пределах 2 6 — 
11%, сандальной юфти и сандальных воротков и пол — 8 — 1 6 % ; 

остаточное количество жира после обработки пылью в обувной 
юфти не менее 15%; содержание веществ, вымываемых водой, 
общих — не более 5 % ; содержание золы в обувной юфти — не 
более 3 , 5 % ; число продуба для обувной юфти, выработанной 
е применением растительных дубителей в комбинации с основ-
ными хромовыми солями и синтетическими дубителями или 
н комбинации с основными хромовыми солями,— соответственно 
не менее 36 и 37, для сандальной юфти и сандальных воротков 
п пол, выработанных с применением растительных дубителей 
п комбинации с основными хромовыми солями и синтетиче-
скими дубителями или с применением основных хромовых солей 
и комбинации с синтетическими дубителями,— соответственно 
не менее 32 и 25; содержание окиси хрома в зависимости от 
вида дубления не более 0 ,8—2,0% или же не нормируется; рН 
члоркалиевой вытяжки — в пределах 4,0—5,5; предел прочности 
при растяжении для юфти из шкур крупного рогатого скота и 
конских — среднее по коже не менее 16 н/мм2, для юфти из сви-
ных шкур, воротков и пол — с р е д н е е по партии не менее 
Hi н/мм2; напряжение при появлении трещин лицевого слоя для 
юфти из шкур крупного рогатого скота с естественной лицевой 
поверхностью — обувной не менее 15 н/мм2, сандальной и сан-
дальных воротков и пол не менее 13 н/мм2; удлинение при 
напряжении 10 н/мм2 для обувной юфти в пределах 18—30%, 
сандальной юфти и сандальных воротков и пол —в пределах 
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IS—25%; водопроницаемость посЛе' обработки пыЛыо Дл 
обувной юфти — не более 1,0 мл/см2; гигротермическая ус 
тойчивость тосле обработки пылью для обувной юфти — не ме-
нее 8 0 % . 

' Наряду с обычной обувной юфтыо в небольших количествах 
изготовляют обувную юфть хромового дубления и так называе-
мую термоустойчивую юфть хромтанидного дубления. Эти виды 
кожи используют для верха тяжелой обуви, вырабатываемо!! 
методом прессовой (горячей) вулканизации. 

Необходимые влагозащитные свойства юфти хромового дуб-
ления достигаются импрегнированием водными дисперсиями 
синтетических смол и обработкой водоотталкивающими препа-
ратами. Главные отличительные особенности термоустойчивой 
юфти — низкое содержание жирующих веществ (в основном 
синтетических), повышенное содержание окиси хрома, высокая 
гигротермическая устойчивость. 

Свойства юфтевых кож, выработанных из разных видов ко-
жевенного сырья, весьма различны. Характеристика основных 
видов юфти — яловочной, конской и свиной — дается ниже.. 

Юфть яловочная. Яловочная юфть представляет собой наибо-
лее важную группу юфтевых кож. Яловочная юфть, как и дру-
гие виды кожи крупного рогатого скота, характеризуется отно-
сительно мощным и компактным строением дермы. Сетчатый 
слой дермы яловочной юфти составляет около 7 5 — 8 0 % общей 
толщины кожи. По сравнению с другими видами кожи для 
верха обуви яловочная юфть занимает первое место по толщине 
пучков волокон сетчатого слоя, плотности их переплетения и 
укладки, обусловливающих значительную толщину и большую 
устойчивость яловочной юфти к механическим воздействиям 
в процессе носки обуви. 

Яловочная юфть принадлежит к наиболее крупным видам 
кожи длявёрх'а обуви: мелкая яловочная юфть имеет площадь до 
200 дм2, средняя — от 200 до 260 дм2, крупная — более 260 дм2. 
Правильно выработанная обувная яловочная юфть мало намо-
кает и почти не пропускает воду. По пределу прочности при 
растяжении, сопротивлению многократному изгибу и износо-
стойкости в эксплуатационных условиях яловочная юфть пре-
восходит другие виды обувной юфти. Положительные свойства 
обувной яловочной юфти предопределяют ее широкое использо-
вание для верха разнообразных видов обуви тяжелого типа 
(уличной, походной, производственной, спортивной и др.), а сан-
дальной яловочной юфти — для верха сандалий. 

Юфть конская. Юфть конская характеризуется относительно 
более слабым и рыхлым строением дермы; сетчатый слой со-
ставляет около 7 0 % общей толщины кожи. По мощности воло-
конных пучков сетчатого слоя и плотности их укладки конская 
юфть уступает яловочной. 
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Сосочковый слой дермы конской юфти состоит из мелких во-
локон и сильно пронизан отверстиями от волосяных сумок и по-
т н ы х и сальных желез, вследствие чего он более рыхлый и сла-
бы ii по сравнению с сосочковым слоем дермы яловочной юфти. 

15 соответствии с особенностями микроструктуры конская 
юфть менее плотна и несколько хуже противостоит механиче-
I Ким воздействиям в процессе носки обуви. 

11лощадь конской юфти, выпускаемой главным образом 
и нпде передни (реже в виде целых кож и нолупередин), в зави-
IIIмости от развеса исходного сырья колеблется в пределах 
Г.'О 300 дм2\ мелкая-конская юфть имеет площадь до 170 дм2, 
средняя — от 170 до 200 дм2, крупная свыше 200 дм?. 

Толщина конской юфти ЪбьТчжг составляет 1,7—2 мм, т. е. 
меньше, чем толщина яловочной юфти; неравномерность тол-
щины по площади кожи в конской юфгн более резко выражена, 
Чем в яловочной. 

Специфической особенностью конской юфти являются своеоб-
разные контуры: кожа имеет удлиненные лапы и шею, а также 
погнутую линию реза хазовой части. 

В конской юфти отсутствуют некоторые весьма распростра-
ненные в яловочной юфти пороки: молочные полосы, свищи, ос-
пины, роговины; в то же время пораженность сырьевыми поро-
ками конской юфти, как правило, выше, чем яловочной. Наибо-
лее характерными пороками конской юфти' являются безличины, 
рубцы, царапины, утолщение на участке гривы, тавро, прорези, 
подрези. 

11есмотря на несколько худшие эксплуатационные свойства, 
неравномерность распределения толщины, плотности, прочности 
II других свойств по площади и повышенную пораженность по-
роками, конская юфть представляет собой ценный материал для 
верха тяжелой обуви. 

Юфть свиная. Юфть свиная отличается более грубой мереей, 
отсутствием заметной ра'знТГТТы в структуре сосочкового и сетча-
того слоев кожи, наличием отверстий от щетины, проходящих 
через всю толщину кожи, неровностью бахтармяной поверх-
ности. Волоконные пучки дермы свиной юфти расположены бо-
лее горизонтально, обладают меньшей толщиной и меньшей 
плотностью укладки. Особенности микроструктуры свиной юфти 
предопределяют ее пониженные механические свойства и повы-
шенную водопроницаемость. 

По размерам кожи свиная юфть значительно уступает яло-
г.очной и конской: площадь свиной юфти обычно колеблется 
н пределах 100—200 дм2. Свиную юфть площадью до 100 дм2 от-
носят к мелкой, от 100 до 150 дм2 — к средней и более 150 дм2 — 
к крупной. 

Толщина свиной юфти составляет 1,5—2,5 мм; неравномер-
ность толщины в свиной юфти резко выражена, поэтому для 



данного вида кожи, в отличие от яловочной и конской юфти, не 
нормируют толщину в точке определения сбежистости. 

Свиная юфть вследствие худшего внешнего вида лицевой по-
верхности, пониженной устойчивости к механическим воздей-
ствиям в процессе носки и большей промокаемости является ме-
нее ценным видом кожи, чем яловочная и конская юфть. При 
отсутствии специального импрегнирования свиную юфгь можно 
использовать лишь на голенища юфтевых сапог и берцы юфте-
вых иолусапог. Соответствующим импрегнированием достигается 
снижение промокаемости свиной юфти; импрегнированная юфть 
может находить более широкое применение. 

Общая характеристика хромовых кож для верха обуви 

\/ I В группу хромовых кож для верха обуви входят: хромовые 
кожи крупного рогатого скота; хромовые свиные кожи; шевро и 
хромовая козлина; хромовые конина и выметка; шеврет; хромо-
вый спилок. 

I Наряду с перечисленными видами хромовых кож из различ-
ного кожевенного сырья в ограниченных размерах применяются 
хромовые кожи из шкур жеребят, оленей, верблюжат, собак, 
тюленей, рыб, ящериц, змей и др. 

•d Помимо вида исходного сырья, хромовые кожи для верха 
обуви подразделяются: по способуютделки — на кожи с есте-
ственной гладкой и нарезной лицевой поверхностью, с облагоро-
женной гладкой и нарезной лицевой поверхностью, со шлифо-
ванной поверхностью (велюр, нубук), с лакированной лицевой 
поверхностью; по способу крашения и характеру покрытий — на 
кожи покрывного казеинового крашения, покрывного крашения 
эмульсионными пленкообразователями,! покрывного крашения . 
эмульсионными пленкообразователямн х*"?акреплением нитро-
целлюлозными красками, а т а к ж е анилинового или полуанпли-
иового крашения; по цвету — на натуральные, цветные, белые, 
многоцветные и черные; по толщине — на тонкие, средние, тол-
стые и особо толстые; по величине площади — на мелкие (не 
менее 20 дм2), средние и крупные; по назначению — на кожи 
для верха обуви с подкладкой и дляЦэесподкладочной обуви:, по 
сортам — в зависимости от вида кожи на 7 или 4 сорта. ' ] / 

К гладким кожам с естественной лицевой поверхногГКю отно-
сят т а к ж е кожи только с подшлифованной лицевой поверхно-
стью, а т а к ж е кожи с подшлифованной лицевой поверхностью, 
промежуточным тиснением мелкомерейной плитой и последую-
щим прессованием гладкой плитой. К кожам с облагороженной 
лицевой поверхностью относят те, у которых естественный ли-
цевой слой полностью удален и нанесено лицевое покрытие. 

Хромовые кожи с нарезной лицевой поверхностью (за исклю-
чением свиных к о ж ) при сортировке могут быть отнесены 
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только к V, VI и VII сортам, нарезные хромовые свиные к о ж и — 
к семи сортам (от I до VII).»» 

Требования к химическому составу и физико-механическим 
| иойствам хромовых кож для верха обуви регламентируются 
ГОСТ, предусматривающим в зависимости от вида исходного 
| ырья и характера отделки лицевой поверхности следующие по-
казатели: содержание влаги — 1 2 — 1 6 % (от воздушно-сухого 
г сел) ; содержание веществ, вымываемых органическими раство-
ри гелями (без учета содержания полимерных соединений), 3 , 7 — 
12,0% (от абсолютно сухого в е с а ) ; содержание окиси хрома 
(и процентах от абсолютно сухого веса) не менее 4,3 для кож 
крупного рогатого скота, конских и свиных, 3,7 для хромовой 
козлины и шевро, 3,3 для шеврета; минимальный предел проч-
ности при растяжении, средний по партии,— от 13 до 25 н/ммг\ 
удлинение при напряжении 10 н/мм2, среднее по партии, в пре-
делах 1 5 — 3 5 % Для хромовой козлины и шевро, 2 0 — 3 5 % для 

опойка — велюра и нубука, 2 0 — 4 0 % для шеврета и свиной 
кожи — в е л ю р а , 1 5 — 2 5 % для всех остальных видов хромовой 
кожи для верха обуви; минимальное напряжение при появле-
нии трещин лицевого слоя, среднее по партии, от 10 до 20 н/мм2. 

Показатели качества ряда видов хромовой кожи для верха 
обуви (из шкур средней и тяжелой яловки, легкой и тяжелой 
бычины, воротков и пол крупного рогатого скота и др.) норми-
руются соответствующими ТУ. 

I 
Хромовые кожи из шкур крупного рогатого скота 

В прошлом основное значение в группе хромовых кож из 
шкур крупного рогатого скота в качестве материала для деталей 
верха обуви имели хромовый опоек, выросток и полукожник' i-
15 настоящее время резко вырос удельный вес хромовых кож 
для верха обуви, вырабатываемых из сырья средних и повышен-
ных развесов — бычка, яловки и бычины. Соответственно значи-
тельно сократилось использование в обувной промышленности 
хромовых опойка, выростка и полукожника. 

\/ * Хромовый опоек. Хромовый опоек принадлежит к наиболее f _ 
ценным видам хромовой кожи для верха обуви. При условии 
высокого качества сырья и правильной выработки хромовый 
опоек обладает естественной шелковистой и гладкой лицевой 
поверхностью; он мягок, эластичен и в то же время плотен и 
ирочец^С^ \/ 

Хромовый опоек отличается сравнительно плотным строе-
нием дермы: основную часть кожи составляет сетчатый слой, до-

. стигающий 8 0 % общей толщины кожи и состоящий из пучков 
и'Олокон, которые тянутся в разных направлениях, образуя слож-
ные по форме петли. Преобладающим является наклонное на-
правление расположения волоконных пучков (рис. 3 7 ) ; лишь 
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в полах, пашинах и лапах волоконные пучкн расположены гори-

зонтально. 
Площадь хромового опойка в зависимости от возраста, по-

роды жнвогного и характера съемки шкуры колеблется от 50 до 
100 дм2-, преобладающая масса кож имеет площадь около 7 0 — 
80 дм2. По толщине хромовый опоек подразделяется на тонкий 
(0,6—0,8 мм), средний (0,8—1,1 мм), толстый (1,1—1,4 мм) и 
особо толсгый (свыше 1,4 мм), Хромовый опоек для верха бес-

подкладочной обуви выпускается 
толщиной от 1,3 до 1,5 мм. Ми-
нимальная толщина хромового 
опойка для верха обувп в стан-
дартной точке — 0,6 мм; большей 
частью толщина не превышает 
1,0—1,2 мм. По механическим 
свойствам хромовый опоек пре-
восходит другие виды хромовой 
кожи для верха обуви; его пре-
дел прочности при растяжении 
нередко достигает 30 н/мм2 и 
более. 

Качество хромового опойка 
определяется в значительной сте-
пени полом животного и условия-
ми его содержания. Кожи, вы-
деланные из шкур бычков, менее 
равномерны по толщине, имеют 
более грубый вороток, чем кожи 

/ из шкур телок. Лучшего качества 
хромовый опоек получается при 
выделке его из шкур телят, 
вскармливаемых молоком; те-
лята, переведенные с молочной 

на другую пищу и не освоившиеся с ней, дают кожу с менее 
нежной лицевой поверхностью, тонкую, с грубым воротком и 
растянутыми полами. Специфическим пороком хромового 
опойка являются молочные полосы (складки); их характер и 
количество различны в коже, полученной из шкуры телки и 
бычка: в коже бычка эти полосы более глубоки, расположены 
чаще и притом не только в воротке, но и в чепраке и полах. 
Рациональной выработкой можно уменьшить степень выра-
женности молочных полос в кожах хромового опойка, а также 
других хромовых кожах из шкур крупного рогатого скота. 

(/ 'ОСромовые выросток и полукожник. Хромовые выросток и по-
л у Ш ^ и ш представляют собой кожи, выделанные из шкур круп-
ного рогатого скота несколько большего возраста по сравнению 

с опойком*; 

Отличия этих видов кожи от хромового опойка проявляются 
п некотором уменьшении шелковистости и гладкости лицевой 
поверхности при одновременном увеличении площади и тол-
щины кожи и несколько большей грубости. Точное разграниче-
нне хромового выростка от опойка, так же как и хромового вы-
роетка от полукожника, не всегда возможно: главными призна-
ками для различия этих видов кож являются площадь, толщина, 
мерея, большая или меньшая грубость воротка, характер молоч-
ных полос и степень пораженности ими кожи. 

Микроструктура хромовых выростка и полукожника в основ-
ном не отличается от микроструктуры хромового опойка; раз-
ница проявляется главным образом в утолщении волоконных 
пучков и в некотором изменении соотношений толщины :осочко-
|чн о и сетчатого слоев. 
^ П л о щ а д ь хромового выростка колеблется в пределах 9 0 — 

1Гл),« хромового полукожника — в пределах 120—200. дм2. По 
толщине хромовые выросток и полукожннк подразделяются на 
тонкие (0,7—0,9 мм), средние (0,9—1,2 мм), толстые (1 ,2— 
1,6 мм) и особо толстые (1,6—2,0 мм). Хромовые выросток и 
полукожник для верха бесподкладочной обуви подразделяются 
по толщине ihrтонкие (1,4—1,6 им) и толстые (1,6—1,8 мм).* 

• Предел прочности при растяжении хромовых выростка и по-
.'ivкожника ниже, чем хромового опойка, однако разрывная на-
грузка при одной и той же ширине разрываемой полоски кожи 
у хромовых выростка и полукожника обычно выше в связи 
е большей толщиной кожи. 
Г По удлинению при напряжении 10 н/мм2 заметных различий 

между всеми описываемыми видами хромовых кож из шкур 
крупного рогатого скота не имеется; вместе с тем при приложе-
нии одинаковой абсолютной нагрузки (например, 100 н/см) уд-
линения последовательно уменьшаются от хромового опойка 
к хромовым выростку и полукожнику соответственно возраста-
нию толщины кожи. 
У Переход от хромового опойка к хромовым выростку и полу-
кожнику сопровождается некоторым изменением характера 
петречающихся в них пороков прижизненного происхождения. 
Гакие пороки, как роговины, рубцы, лизуха, отсутствующие 
п хромовом опойке, распространены в хромовом полукожнике. 
Снищи, совершенно не встречающиеся в опойке и лишь иногда 
появляющиеся в выростке, часто поражают полукожник. -

Сравнительно редкие и неглубокие «молочные полосы в во-
ротковой части хромового опойка переходят в частые глубокие 
полосы в выростке и полукожиике^ вороток в последних видах 
кожи более жесткий и грубый по сравнению с воротком в хромо-
вом опойке. 
^ Хромовые выросток и полукожник, так же как и хромо-
вый опоек, используются для верха различных видов ботинок, 
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полуботинок, туфель, сапожек и сапог, а т а к ж е бесподкладочной 
обуви. . 

По действующим прейскурантам цены на хромовые выросток 
и полукожник, а т а к ж е на хромовые кожи из шкур бычка, 
яловки и бычины совпадают. Прейскуранты на обувь не уста-
навливают различий между обувью, верх которой изготовлен из 
хромовых опойка, выростка, полукожника, яловки, бычины и 
бычка. . 

^ Кожи хромовые из шкурцшчка, пловки легкой, средней и тя-
желой, бы'щны легкой и тяжелой.ГХромовые кожи для верха 
обуви из перечисленных видов кожевенного сырья существенно 
отличаются от ранее рассмотренных хромовых опойка, выростка 
и полукожника '{ю конфигурации, величине площади, толщине, 
характеру отделки лицевой Поверхности и другим признакам) 

Л- [ Хромовые кожи из шкур бычка и легкой яловки выпускают 
' в виде це. ьных кож или полукож, реже в виде цельных кож без 
v воротка или полукож без воротка. Хромовые кожи из шкур 

" ^ ' ' с р е д н е й и тяжелой яловки, легкой и1 тяжелой бычины выпу-
скают исключительно в разрезанном на отдельные части виде. 
Практикуется т а к ж е выпуск хромовых кож для верха обуви , 
в виде воротков с передними капами и пол без передних лап . ) 

рХромовые бычок и легкая яловка по толщине подразде-
ляются на средние (1,2—1,6 мм) и толстые (1,6—2,0 мм), хро-
мовые кожи из шкур средней и тяжелой яловки, бычины легкой 
и тяжелой — на тонкие\ (1,4—1,6 мм), средние (1,6—1,8 мм) и 
толстые (1,8—2,0 мм)\ хромовые воротки и полы — на тонкие 
(L 1^—1,4 мм), средние (1,4—1,6 мм) и толстые (1,6—2,2 мм). 

I Площадь хромовых кож из шкур бычка, яловки легкой, сред-
ней и тяжелой, бычины'легкой и тяжелой обусловливается спо-
собом их раскроя на отдельные части. 'Так, при выпуске в виде 
цельных кож площадь достигает 200—260 дм2 и более, а в виде 

•отдельных частей — колеблется от 40 до 120 дм2 и выше.| 
Характерным для хромовых кож из шкур крупного рогатого 

скота средних и тяжелых развесов наряду с общим утолщением 
пучков волокон является большое количество перерезанных пуч-
ков волокон в нижней части дермы. (Нарушение целостности 
структуры и волоконных пучков связано с производимым па 
кожевенных заводах двоением (распиливанием) полуфабриката! 

По химическому составу и механическим свойствам хромо-
вые кожи из шкур бычка, яловки легкой, средней и тяжелой, 
бычины легкой и тяжелой мало отличаются от хромовых вы-
ростка и полукожника. Содержание вымываемых органиче-
скими растворителями в этих кожах составляет (без учета со-
держания полимерных соединений) 3 , 7 — 8 , 5 % , содержание 
окиси хрома — не менее 4 ,0%. Предел прочности при растяже-
нии (средний по партии) кож из шкур бычка, яловки и бычины 
должен быть согласно Г О С Т и ТУ не менее 20 н/мм2 при есте-

ственной лицевой поверхности и 17,5 н/мм2 при облагороженной 
лицевой поверхности, удлинение при напряжении 10 н/мм2 — 
в пределах 1 5 — 3 0 % . Д л я хромовых воротков и пол допущено 
снижение предела прочности при растяжении (среднее по пар-
ш и ) соответственно не менее 17 и 14 н/мм2. 

| Хромовые кожи из шкур бычка, яловки легкой, средней и 
тяжелой, бычины легкой и тяжелой находят разнообразное при-
менение, в основном на детали верха тех же видов обуви, что и 
хромовые выросток и полукожник.1 

Хромовая свиная кожа 

\ Хромовые кожи из свиных шкур занимают значительное 
место в общем балансе хромовых кож для верха обуви, что 
объясняется большими ресурсами данного кожевенного сырья./' 

Микроструктура хромовой 
(ИННОЙ кожи, подобно свиной 
юфти, характеризуется отсут-
ствием заметной границы 
между сосочковым и сетчатым 
слоями кожи, сквозными от-
верстиями от щетины, наклон-
ным или почти горизонталь-
ным расположением волокон-
ных пучков по всей толщине 
кожи (рис. 38 ) . 

|(По сравнению с другими 
видами кожи естественная ме-
рея свиной кожи более грубая, 
отверстия от волоса (щетины) 
крупнее и реже расположены. 
Эти особенности естественной 
мереи хромовой свиной кожи 
определяют ее своеобразный 

^внешний вид и вызывают не-
обходимость в дополнительном 
облагораживании лицевой по-
верхности. Маскировка есте-
ственной мереи и значительное улучшение внешнего вида свиной 
кожи достигаются ^шлифованием и особенно спиливанием после 
дубления или в к о н е ч ю х стадиях отделки некоторой части 
(около 0,3 мм) лицевого слоя, а т а к ж е применением специаль-
ных видов нарезки лицевой поверхности. 

• \J *Размеры хромовых свиных кож колеблются от 60—80 до 
160—200 дм2; наиболее частые размеры хромовых свиных 
Кож — 80—120 дм2. Ширина и длина свиных кож мало отли-
чаются^друг от друга; вороток в свиной коже укороченный; лапы 
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малые ii короткие; полы, напротив, широкие» (рис. 3 9 ) . Наряду 
с выпуском хромовых свиных кож в цельном виде практикуется 
т а к ж е в широких размерах их производство в виде «рыбок», 
т. е. .без брюшной части. 

V Толщина хромовых свиных кож колеблется от 0,6 до 1,6 мм 
и выше; в оэщей массе хромовые свиные кожи отличаются 
сравнительно большой т о л щ и н о й — 1,0—1,2 мм и выше^ Распре-
деление толщины по площади менее равномерное, чем у боль-
шинства других видов кожи; особенно заметные утолщение 
огузковой части и утоньчение пол. 

.к. 

' 7 

/ 

Рис. 39. Контуры кож для верха обуви: 
а — хромовый опоек; б — свиная хромовая к о ж а ; в — 

шевро; г — шеврет; д — конская передина 

\ В связи с особенностями микроструктуры хромовые свиные 
кожи обладают значительной устойчивостью к истиранию, отно-
сительно высоким пределом прочности при растяжении кожи 
в целом и ее лицевого слоя, небольшой тягучестью в централь-
ных участках при повышенной тягучести периферийных участ-
ков. Из-за сквозных отверстий свиная хромовая кожа несколько 
более водопроницаема, чем другие виды хромовой кожи. По из-
носостойкости в эксплуатационных условиях верх обуви из хро-
мовой свиной кожи почти не уступает верху обуви из лучших 
видов хромовой кожи для верха обуви. -

В целом'хромовая свиная; кожа' при устранении недостатков 
внешнего вида путем "соответствующего облагораживания пред-
ставляет собой ценный материал, широко применяемый для 
производста разнообразной обуви: массовой, уличной, спортив-
ной, домашней, отдельных типов модельной, лбесподкладочнон 

обуви и др.! 
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Hlonpo и хромовая козлина 

П п е в р о и хромовая козлина по структуре, мерее, конфигура-
ции и размерам, толщине, механическим свойства;^ и другим 
признакам заметно отличаются от хромовых кож из шкур круп-
ного рогатого скотаЛ \/ 

| Сосочковый слой в кожах шевро и хромовой козлине состав-
лпст до 4 0 % общей толщины кожи, причем разделение на со-
i очковый и сетчатый 
слои довольно отчетли-
во выявлено ((рис. 40 ) . 

Благодаря малому 
количеству потовых и 
сальных желез в шку-
ре козлины и прямому 
(неизвитому) залега-
нию волоса сосочковый 
слой оказывается от-
носительно плотным и 
крепко связанным с 
сетчатым слоем. По-
следний состоит из во-
локонных пучков, более 
тонких, чем в опойке, 
но более полных и 
крепких, чем в шеврете. 
Волоконные пучки рас-
положены наклонно 
или почти горизонталь-
но к поверхности кожи, 
что сообщает ей боль-
шую мягкость и неж-
ность. Лицевая поверх-
ность шевро и хро-
мовой козлины имеет 
своеобразный харак-
терный рисунок, обра-
зующийся в результате 
|руппового залегания 
полос и чешуйчатой формы сосочков; особенности мереи кож 

шевро и хромовой козлины обусловливают красивый внешний 
инд обуви. 

Размеры кож'шевро и хромовой козлины обычно колеблются 
в {феделах от 40 до 80 дм2; отдельные виды кожевенного сырья 

"дают кожи площадью 25—40 дм2, а т а к ж е выше 80 дм2. При 
площади до 60 дм2 кожи относят к группе шевро, при больших 
размерах — к хромовой козлине, 

Рис. 40. Вертикальный срез хромовой коз-
лины 
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Разграничение кож шевро и хромовой козлнны по размерам 
носит в известной мере условный характер. Как правило, кожи 
более крупных размеров (свыше 60 дм2) имеют более крупную 
и грубую мерею. Однако зачастую отдельные кожи площадью 
40—60 дм2 имеют такую же грубую мерею, как и более крупные, 
а отдельные крупные кожи имеют мерею, близкую по характеру 
к мерее более мелких кож. Ввиду отсутствия четких разграни-
чительных признаков в действующем прейскуранте на кожевен-
ные товары шевро и хромовая козлина расцениваются одинаково. 

По конфигурации кожи шевро и хромовой козлины суще-
ственно отличаются от кож крупного рогатого скота. Первые 
имеют в большинстве случаев удлиненную форму, короткие и 
узкие лапы, вытянутый вперед вороток, вогнутые внутрь кон-
туры огузковой части, тогда как во вторых ширина и длина 
мало отличаются друг от друга, лапы шире и длиннее, контур 
огузковой^расти выпуклый (см. рис. 39) . Кожи шевро принад-
лежат к наиболее тонким видам кожи; минимальная толщина 
шевро составляет 0,4 мм; наиболее часто встречающаяся тол-
щина 0,5—0,8 мм. Кожи хромовой козлины по толщине при-
ближаются к хромовому опойку; их толщина составляет 0 , 7 — 
1,0 мм и более. 

В соответствии с Г О С Т шевро и хромовую козлину по тол-
щине подразделяют на тонкие (0,5—0,7 мм), средние (0 ,7— 
1,0 мм), толстые (1,0—1,3 мм) и особо толстые (свыше 1,3 мм). 

Механические свойства шевро и хромовой козлины несколько 
более низкие, чем хромового опойка; предел прочности колеи при 
растяжении составляет обычно 20—25 н/мм2, а лицевого слоя 
15—20 н/мм2. Удлинение шевро и хромовой козлины при напря-
жении 10 н/мм2 составляет 1 5 — 3 5 % , т. е. не намного превышает 
соответствующее удлинение хромовых кож для верха обуви из 
шкур крупного рогатого скота; но при воздействии равных аб-
солютных нагрузок на 1 см ширины кожи шевро больше растя-
гиваются, чем кожи из шкур крупного рогатого скота. 

По эксплуатационным свойствам кожи шевро и хромовой 
козлины уступают хромовому опойку; при носке обуви с верхом 
из шевро и хромовой козлины чаще наблюдаются сдиры и по-
тертости лицевой поверхности, верх обуви быстрее деформи-
руется и зачастую раньше изнашивается. 

Из пороков кож шевро и хромовой козлины наиболее харак-
терны жилистость, резко выраженная хребтовая линия, грубость 
воротка, различные виды оспин и мелких безличии. 

В целом кожи шевро и в несколько меньшей степени хро-
мовой козлины благодаря красивому внешнему виду, небольшой 
толщине, мягкости и эластичности представляют собой ценный 
материал, употребляемый преимущественно для изготовления 
женской модельной обуви. Д л я массовой, особенно уличной, 
обуви применение шевро и хромовой козлины ограничено. 
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Шеврет 

I Шеврет по структуре дермы резко отличается как от хромо-
вого опойка, так и от шевро и хромовой козлины. Разделение на 
сосочковый и сетчатый слой в дерме шеврета не всегда отчет-
ливо выявлено, так как волос в шкуре часто пронизывает почти 
всю толщину кожи. Корни волос залегают в овчине не прямо, 
а почти штопорообразно. Количество отверстий от волос в со-
сочковом слое овчины достигает 20—30, а иногда и 50 на 1 мм2 

поверхности, тогда как в коже опойка и козлины их имеется 
лишь 10—20 на 1 мм2 поверхности. Поэтому в основной массе 
шеврета сосочковый слой характеризуется большой разрыхлен-
ностыо н пористостью, а т а к ж е слабой связью с сетчатым слоем 
дермы. Сетчатый слой, занимающий в дерме шеврета незначи-
тельную часть общей толщины (часто менее 5 0 % ) , состоит из 
тонких волоконных пучков, большей частью расположенных па-
раллельно поверхности кожи и слабо переплетенных между 
собой, ч 

Мерея шеврета резко отличается от мереи опойка и в то же 
время сходна с мереей шевро. Хотя система группирования от-
верстий от волос в коже овчины и козлины различна, а сам во-
лос в овечьей коже значительно тоньше, все же по мерее шеврет 
и шевро в ряде случаев настолько близки между собой, что точ-
ное различение их становится затруднительным. 

4 Размеры кож шеврета определяются возрастом и породой 
животного, с которого снята шкура. При переработке так назы-
ваемой русской овчины, дающей наилучший по качеству шеврет, 
размеры кож составляют 50—70 дм2. Размеры кож из степной 
овчины достигают 80—100 дм2 и более. Конфигурация кож шев-
рета характеризуется близостью величин длины и ширины, ко-
роткими и узкими лапами, закругленными контурами огузковой 
части, обращенными выпуклостью наружу. Толщина кож ко-
леблется в пределах 0,6—1,2 мм и более. В зависимости от тол-
щины шеврет подразделяют на тонкий (до 0,9 мм), средний 
(0,9—1,2 мм) и толстый (свыше 1,2 мм), i 

Из-за более слабой и разрыхленной структуры шеврет 
в большинстве случаев обладает пониженными механическими 
свойствами: низким пределом прочности при растяжении кожи 
в целом и ее лицевого слоя, малым сопротивлением истиранию, 
большой тягучестью. ' 

Эксплуатационные свойства обуви с верхом из шеврета при 
поске в относительно трудных условиях, как правило, неудовле-
творительны: через короткие сроки наблюдаются сдиры лицевой 
поверхности, истирание верха обуви, иногда д а ж е сквозное, его 
деформирование, в результате чего обувь теряет внешний вид и 
становится мало пригодной к носке. Несколько более удовлетво-
рительными свойствами обладает так называемый упрочненный 
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Шеврет, изготовляемый из лучших видов овчины по специальным 
методикам, в частности с нмпрегнированием водными диспер-
сиями полимеров и латексами. 

Шеврет, ранее имевший большое применение в обувном про-
изводстве, утратил свое значение и используется в очень огра-
ниченных размерах в основном для верха легких видов обуви: 
комнатной, летней, открытой женской и девичьей, гусариковой. 
Помимо низких эксплуатационных свойств шеврета это объяс-

няется преимущественным ис-
пользованием овчины в меховой 
и овчинно-шубной промышлен-
ности. 

Хромовые выметка и коника 

По микроструктуре хромовые 
выметка и конина существенно 
отличаются от других видов хро-
мовых кож. Сетчатый слой дермы 
хромовых выметки и конины со-
ставляет не более 6 0 — 7 0 % об-
щей толщины кожи и состоит из 
пучков волокон, приближающих-
ся по толщине к волоконным пуч-
кам хромового выростка и полу-
кожника, но располагающихся 
более горизонтально и менее 
переплетенных между собой 
(рис. 41 ) . 

Сосочковый слой хромовых 
выметки и конины состоит из 
мелких волокон и сильно прони-
зан отверстиями от волос и саль-

ных желез. Поэтому он более рыхлый и слабый, чем у хромовых 
кож из шкур крупного рогатого скота и хромовой козлины. 

По виду мереи хромовые конина и выметка более всего 
приближаются к хромовой козлине. Аналогично хромовым ко-
жам из шкур крупного рогатого скота для верха обуви хромо-
вую конину и выметку вырабатывают частично с нарезной ес-
тественной и искусственной лицевой поверхностью. 

Хромовую выметку выпускают на кожевенных заводах в виде 
цельных кож, хромовую конину в виде передни и полупередин. 
Площадь хромовой выметки достигает 100—120 дм2 и выше, 
площадь хромовых конских полупередин колеблется от 70 до 
120 дм2. По толщине хромовая выметка разделяется на тонкую 
(0,6—0,9 мм), среднюю (0,9—1,2 мм) и толстую (свыше 1,2мм); 
конские передины и полупередины подразделяются на тонкие 
(0,7—0,9 мм), средние (0,9—1,2 мм), толстые (1,2—1,6 мм) и 
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особо толстые (свыше 1,6 мм). Толщина хромовых выметки и 
особенно конины весьма неодинакова в различных участках: 
максимальной толщиной характеризуются участки, расположен-
ные вблизи хаза, а также у воротка, минимальной толщиной — 
иолы и пашины. 

В конских кожах наиболее характерными пороками при-
жизненного происхождения являются седловины, кнутовины, 
рубцы, царапины и болячки. По физико-механическим свой-
ствам хромовые конские кожи несколько уступают кожам из 
шкур крупного рогатого скота и свиным. 

Конские хромовые кожи отличаются неравномерным качест-
вом: наряду с прочными кожами с красивой и ровной лицевой 
поверхностью часто встречаются отдушистые, рыхлые и слабые 
кожи или же тощие, жесткие, с грубой лицевой поверхностью 
и крупной мереей. Это объясняется тем, что сырьевые запасы 
конских шкур пополняются главным образом за счет естествен-
ной убыли животных по болезни и возрасту. Несколько худ-
шие механические свойства и неравномерность их распределе-
ния по площади кожи, значительное количество пороков и, на-
конец, нестандартность конских хромовых кож отрицательно 
сказываются при их использовании на обувных фабриках. 

По назначению хромовые конские кожи приближаются к ко-
жам из шкур крупного рогатого скота и свиным. Применение 
конских кож в обувном производстве сравнительно невелико 
вследствие ограниченности ресурсов кожевенного сырья. 

Велюр и нубук 

Велюр — относительно недорогой и доступный материал, по-
лучаемый путем отделки с бахтармяной стороны хромовых 
опойка, выростка, полукожника и козлины, а с лицевой сто-
роны — свиных кож. 

Основными требованиями, предъявляемыми к качеству ве-
люра, являются: глубокая равномерная окраска; отсутствие 
маркости при трении сухой и мокрой кожи; бархатистость, рав-
номерность и густота ворса и мелковорсистая поверхность; от-
сутствие залащивания поверхности в процессе изготовления и 
жсплуатации обуви; полнота, мягкость и гибкость кожи. 

По химическому составу велюр не отличается от соответст-
вующих видов лицевых хромовых кож, а по механическим свой-
с т в а м — уступает последним: предел прочности при растяже-
н и и — ниже, а удлинение при напряжении 10 н/мм2 — выше, чем 
у соответствующих лицевых кож^ Основное различие между ве-
люром и лицевыми кожами, кроме внешнего вида, проявляется 
в большей намокаемости и загрязняемости велюра в процессе 
поски обуви и несколько худшей способности сохранения формы. 
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Велюр используют преимущественно для производства раз-
личных видов женской обуви, а также в качестве отделки верха 
обуви. 

Нубук лолучают из хромовых опойка, выростка и полукож-
ника путем шлифования лицевой поверхности. Д л я выработки 
нубука используют кожи с небольшими повреждениями лице-
вого слоя, но достаточно полные и плотные. По внешнему виду 
нубук несколько напоминает замшу, однако в отличие от замши, 
которая в основном выпускается окрашенной в черный цвет, ну-
бук обычно имеет натуральный цвет или окрашивается в свет-
лые тона. Нубук используют главным образом для изготовле-
ния женской и девичьей летней обуви. 

Спилок хромовый для верха обуви 

ХРОМОВЫЙ спилок для верха обуви получают в основном при 
переработке шкур, крупного рогатого~скота. Спилок для верха 
обуви должен бь!ть' хорошо разделан, равномерно окрашен, не-
жесток на ощупь. Лицевая поверхность должна быть гладкой 
или обладать четко выраженной нарезной мереей; лицевое по-
крытие должно быть устойчивым к сухому и мокрому -трению, 
недомким и неосыпающимся. 

( П л о щ а д ь хромового спилка для верха обуви не менее 2 5 д м 2 . 
По толщине в стандартной точке хромовый спилок для верха 
обуви подразделяется на тонкий (1,0—1,2 мм), средний (1 ,2— 
1,5 мм) и толстый (1,5—1,8 мм); толщина в любом участке 
кожи не должна быть менее 0,9 мщ.Предел прочности при рас-
тяжении должен быть не менее 15 н/мм2 (среднее по к о ж е ) , уд-
линение при напряжении 10 н/мм2 — в пределах, 1 5 — 3 0 % . 

| Хромовый спилок находит применение преимущественно при 
изготовлении более дешевых видов обуви (комнатных, дорож-
ных^и спортивных туфель, чувяк и др.) Л 

Лаковая кожа 

Лаковая кожа представляет собой соответствующим обра-
зом подготовленную хромовую кожу с зеркально блестящей по-
верхностью, образуемой нанесением лаковых покрытий. 

В зависимости от вида исходного кожевенного сырья раз-
личают лаковые кожи из шкур крупного рогатого скота (в ос-
новном опойка и выростка) , конских шкур (выметки и конских 
передни) и козьих шкур. Наилучшим видом лаковой кожи, соче-
тающим красивый внешний вид, блестящую поверхность и ес-
тественную мерею с тонкостью, мягкостью и гибкостью, яв-
ляется лак-шевро. Этот вид лаковой кожи находит применение 
при изготовлении наиболее изящной женской обуви. 
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Лаковые кожи, помимо вида исходного кожевенного сырья, 
подразделяются по следующим признакам: по природе покры-
гия — на кожи масляного лакового покрытия и полиуретано-
вого лакового покрытия; по толщине — на тонкие (0,7—0,9 мм), 
средние (0,9—1,1 мм) и толстые (1,1—1,5 мм); по величине 
площади — на мелкие (25—40 дм2), средние (40—60 дм2) и 
крупные (свыше 60 дм2); по окраске — на черные и цветные, 
разнообразных, в том числе ярких, расцветок; в зависимости от 
нораженности пороками местного и общего характера — на че-
тыре сорта (кожи, не соответствующие требованиям IV сорта, 
относятся к кускам и лоскуту кожевенному). 

Решающее значение для оценки качества лаковой кожи 
имеют свойства лакового покрытия и прочность его связи с ко-
жей. Толщина лакового слоя должна быть незначительной (не 
более 0,06—0,07 мм) при достаточной связи с кожей и устой-
чивости к внешним физико-механическим воздействиям. Увели-
чение толщины лакового слоя приводит к уменьшению нежности 
и гибкости лаковой кожи и к потере естественного вида из-за 
перекрывания мереи. 

Тягучесть лакового слоя должна находиться в определенных 
соотношениях с тягучестью кожи в целом. Удлинение кожи при 
напряжении 10 н/мм2 должно быть по возможности небольшим 
и равномерным по площади. Удлинение лаковой пленки должно 
быть равно или превышать удлинение кожи не только после 
выпуска с кожевенного завода, но также и после длительного 
хранения. Ввиду того, что при формовании на колодках в от-
дельных участках деталей заготовок удлинение составляет 2 5 — 
3 0 % необходимо, чтобы удлинение лаковой пленки при разрыве 
было не менее 3 5 — 4 0 % . 

Важным показателем качества лаковой кожи является ус-
тойчивость лакового покрытия к многократному изгибу. Лако-
мые кожи с полиуретановым покрытием по устойчивости к мно-
гократному изгибу и по удлинению при напряжении 10 н/мм2 

и при разрыве, так же как и по эксплуатационным свойствам, 
значительно превосходят кожу с масляным покрытием. 

Лаковая кожа не должна изменяться при хранении и трес-
каться и морщиться при эксплуатации обуви. Она должна иметь 
хороший внешний вид; высокий блеск при сохранении естествен-
ной мереи, глубокую черную окраску (в лаке черного цвета) , 
поверхность без трещин, морщин, тусклых мест и сыпи. 

Согласно ГОСТ, лаковые кожи должны удовлетворять сле-
дующим требованиям: содержание влаги должно быть не менее 
12%; содержание окиси хрома — в лаковых кожах из шкур 
крупного рогатого скота и конских — не менее 4 , 3 % , из козьих 
шкур — н е менее 3 , 7 % (от веса абсолютно сухой к о ж и ) ; предел 
прочности при растяжении в продольном и поперечном направ-
лениях (н/мм2,не менее) по партии—18 для кож из шкур крупного 
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рогатого скота, 16 для кож из конских шкур, 15 для кож из 
козьих шкур, по к о ж е — 1 1 для кож из всех видов шкур; на-
пряжение при разрыве лицевого слоя и лаковой пленки в про-
дольном и поперечном направлениях (н/мм2, не менее) по пар-
т и и — 16 для кож из шкур крупного рогатого скота, 14 — д л я 
кож из конских шкур, 12 — для кож из козьих шкур, по коже — 
11 для кож из шкур крупного рогатого скота и конских, 10 — 
для кож г:з козьих шкур; удлинение кожи и лаковой пленки при 
напряжении 10 н/мм2 в продольном и поперечном направлении 
среднее по партии — в пределах 1 5 — 2 8 % Для кож из всех ви-
дов шкур; количество масляного лакового покрытия среднее по 
партии — не более 1000 мг/дм2; липкость лаковой пленки (при 
испытании на сдвиг двух сложенных лицевыми сторонами по-
лосок после воздействия на них груза, равного 1,25 н/см2 в те-
чение 30 мин) — не более 4 н/см2 для кож с масляным покры-
тием и 5,5 н/см2 для кож с полиуретановым покрытием; сопро-
тивление многократному изгибу (на угол 120° в сторону лако-
вого слоя, радиусе 0,5 мм и постоянной растягивающей на-
грузке 5 н вдоль испытуемого образца) — не менее 1500 изги-
бов для кож с масляным покрытием и 50 000 для кож с поли-
уретановым покрытием. Показатели физико-механических 
свойств лаковой кожи должны определяться при содержании 
влаги в коже не менее 15% и температуре воздуха не менее 16° С. 

Замша 

Обувную замшу разделяют по толщине на тонкую (0 ,4— 
0,7 мм), среднюю (0,7—1,1 мм) и толстую (1,1—1,5 мм). 
В замше ворс должен быть низким, густым и блестящим. При 
сдавливании угла сложенной вчетверо кожи не должно оста-
ваться сального отпечатка. При проведении рукой по сложен-
ной вдвое замше не должно ощущаться неровностей. Окраска 
замши должна быть ровной и устойчивой к сухому и влажному 
трению. 

Согласно ГОСТ, замша должна удовлетворять следующим 
требованиям: содержание влаги должно быть не более 2 4 % ; 
содержание золы —в натуральной замше не более 8 % , в ок-
рашенной— не более 1 0 % ; содержание растворимых в сероугле-
роде веществ — не менее 3 % ; предел прочности при растяже-
н и и — не менее 15 н/мм2 по партии (для замши из шкур овец — 
не менее 14 н/мм2) и 12,5 н/мм2 по коже (для замши из шкур 
овец — не менее 10 н/мм2)-, удлинение при напряжении 
10 н/мм2 — не более 4 5 % по партии. 

Обувную замшу подразделяют в зависимости от вида поро-
ков, их количества и протяженности на четыре сорта. 

Особые свойства замши — нежность и мягкость, бархатис-
тость поверхности, хороший внешний вид, способность не измс-
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пять мягкости при стирке в холодной и горячей (до 60° С) воде, 
пористость, воздухопроницаемость — обеспечивают ее разносто-
роннее применение. Вследствие сложности выработки и преиму-
щественного использования в качестве исходного сырья шкур 
оленей замша принадлежит к наиболее дорогим видам кожи. 
(1 верхом из замши изготовляют лишь особо изящные виды мо-
лельной женской обуви. 

Подкладочные к о ж и 

Подкладочные кожи подразделяются: по виду исходного 
сырья — на подкладочные опоек, выросток, полукожник, яловку, 
бычину, козлину, овчину, свиную кожу, конскую кожу н др., 
а также спилок; 

по конфигурации — на цельные кожи без воротков; полу-
кожи, разрезанные вдоль или поперек хребта, с воротком или 
без воротка, выработанные из шкур яловки, бычка или бычины; 
чепраки; рыбки; передины и полупередины конские; воротки 
без передних лап и с передними лапами; полы; 

по способу дубления — на кожи хромового дубления и кожи 
дубления основными хромовыми солями в комбинации с алю-
миниевыми, титановыми, циркониевыми, растительными и син-
тетическими дубителями; 

по способу крашения — на кожи анилинового, полуанилино-
иого и покрывного крашения; 

в зависимости от применяемых при отделке материалов — 
на кожи с полимерными водостойкими покрытиями и нитроцел-
люлозными покрытиями (кожи покрывного крашения с казеино-
выми или акриловыми покрытиями, незакрепленными нитро-
шульсионными или нитроцеллюлозными красками, в качестве 
подкладочных не допускаются) ; 

по способу и характеру отделки — на кожи с естественной 
лицевой поверхностью гладкие, прессованные или лощеные; 
кожи покрывного крашения с естественной лицевой поверхно-
стью нарезные; кожи покрывного крашения с облагороженной 
лицевой поверхностью гладкие; кожи покрывного крашения 
е облагороженной лицевой поверхностью нарезные; кожи вор-
еовые, шлифованные с одной или двух сторон (кожи с подшли-
фованной лицевой поверхностью, промежуточным тиснением 
мелкомерейной плитой и последующим прессованием гладкой 
плитой относят к кожам с естественной лицевой поверхностью 
гладким; к облагороженным относят кожи, у которых естествен-
ная лицевая поверхность полностью удалена и нанесено лице-
вое покрытие; подкладочные кожи из овчины допускаются шли-
фованными только с одной стороны); 

по цвету — на кожи натурального цвета, отбеленные, цвет-
ные и черные; 
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В зависимости от толщины в стандартной точке — на КОЖИ 
толщиной от 0,6 до 1,0 мм и свыше 1,0 до 1,5 мм; 

по размерам площади — на 6 групп с площадью от 20 до 
140 дм2 и более;-

по сортам — на 4 сорта (I, II, III и IV) . 
Подкладочные обувные кожи должны быть нежесткими на 

ощупь, хорошо разделанными по всей площади, равномерно ок-
рашенными, не иметь пятен и загрязнений с отделанной сто-
роны. Кожи покрывного крашения должны быть не ломкими, не 
липкими, без осыпания покрывной пленки. Окраска кож дол-
жна быть устойчивой к сухому и мокрому трению. В лицевых 
подкладочных кожах б а х т а р м ^ а я поверхность должна быть 
очищена от остатков мездры. 1Ворсовая подкладочная кожа 
должна иметь короткий ворс с отделанной стороны без полос 
от шлифования (длинный ворс и полосы от шлпфоваппя до-
пускаются только на пашинах, лапах и краях кожи). Подкла-
дочные кожи площадью более 80 дм2, предназначенные исклю-
чительно для выкраивания сквозных футоров, должны иметь 
толщину не менее 0,7 Mi в воротке и не менее 0,8 мм в чепрач-
ной части. 

Свойства подкладочных кож определяются в основном видом 
исходного сырья: подкладочные кожи крупного рогатого скота 
обладают наибольшей плотностью и прочностью, подкладочная 
овчина — наименьшей. По пределу прочности при растяжении 
подкладочные кожи уступают хромовым кожам для верха 
обуви; это объясняется главным образом тем, что для выра-
ботки подкладочных кож подбирают кожевенное сырье пони-
женного качества, не пригодное для производства кож для 
верха обуви. 

Требования к химическому составу и физико-механическим 
свойствам подкладочных кож, предъявляемые ГОСТ, приведены 
в табл. 5. 

В зависимости от назначения для кожаной подкладки ис-
пользуют различные виды подкладочной кожи. Так, для внут-
ренних ремней ботинок и подкладки пяточной части полуботи-
нок и туфель подбирают подкладочную кожу из опойка, вы-
ростка, свиной кожи, козлины и овчины хромового дубления 
толщиной 0,5—1,2 мм. Подкладку сапог (поднаряды, подшивку, 
футора) выкраивают из кож хромового дубления толщиной 
1,0—1,5 мм: подкладочных яловки, полукожника, выростка, 
опойка, свиной и конской. Подкладочные кожи используют не 
только для деталей подкладки обуви, но и для подблочников, 
штаферок, вкладных стелек, полустелек, подпяточников, а так-
же стелек обуви, изготовленной методами внутреннего формо-
вания. 

Для деталей кожаной подкладки и других внутренних 
деталей обуви массового производства, кроме перечисленных 
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Т а б л и ц а 5 
Химический состав и физико-механические свойства подкладочных кож 

П о к а з а т е л ь В и д ы к о ж 

Нормы по видам 
дубления 

хромовое 

Содержание влаги, %, 
не более 

| одержание окиси хро-
ма, % 

| одержание веществ, 
вымываемых органи-
ческими растворите-
лями, % (без поли-
мерных соединений), 
не менее 

Предел прочности при 
растяжении, н/мм" 
(среднее из продоль-
ных и поперечных 
образцов по коже), 
не менее 

Удлинение при напря-
жении 10 н/мм2, % 
(среднее из продоль-
ных и поперечных 
образцов по партии) 

Удлинение при напря-
жении 5 н/мм", % 
(среднее из продоль-
ных и поперечных 
образцов по партии) 

Все виды подкладоч-
ных кож 

Все виды кож (кроме 
подкладочной овчины 
и козлины) 

Козлина подкладочная 
Овчина » 
Все виды подкладоч-

ных кож 

Подкладочные опоек, 
выросток, полукож-
ник, яловка легкая 

Подкладочные яловка 
средняя и тяжелая , 
бычок, бычина легкая 
и т я ж е л а я , воротки, 
полы, жеребок, вы-
метка конская и 
свиные кожи 

Овчина подкладочная 
Подкладочные опоек, 

выросток, полукож-
ник, жеребок, вымет-
ка конская и свинью 
кожи 

Подкладочные яловка 
легкая, средняя, тя-
желая, бычок, бычи-
на легкая и тяжелая, 
воротки, полы круп-
ного рогатого скота 

Свиные полы 
Овчина подкладочная 

1 6 , 0 

Не менее 4 , 3 

Не менее 3 , 7 
» » 3 , 3 

3 ,7 

14 

12 

8 
12—30 

1 5 - 3 5 

15—40 
1 5 - 4 0 

Нормы химического состава (за исключением влаги) даны в пересчете на абсолютно 
г у х у ю к о ж у . 

в Заказ № 1182 ИЗ 
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видов подкладочной кожи, применяют также подкладочный спи-
лок кож крупного рогатого скота и свиных. Особенностями под-
кладочного спилка являются неправильная форма контуров 
кожи, неравномерность толщины в отдельных участках, а так-
же в партии, чаще всего пониженные механические свойства, 
большая шероховатость поверхности и несколько худший внеш-
ний вид. 

Стойкость кожаной подкладки в эксплуатационных усло-
виях зависит от вида подкладочной кожи, ее толщины и плот-
ности, а также участка, из которого выкроена подкладка. При 
использовании подкладочных кож из шкур крупного рогатого 
скота и свиных и рациональной конструкции обуви сроки служ-
бы подкладки соответствуют общим срокам службы обуви. 

Общая характеристика кож для низа обуви 

Под термином «кожи для низа обуви» подразумевают кожи, 
используемые для всех деталей низа обуви, исключая ранты. 
Кожи для рантов из-за сшяшфичности свойств и узкого назна-
чения выделяются в отдельную группу. 

( чКцжи для низа обуви подразделяются по следующим приз-
н а к а м : по ^виду исходного кожевенного сы£ья_—на три основ-
W ' e группы — кожи крупного рогатого скота, свшТБПГтожи и 

У койогаеггазы • п Х в и д у ^ ^ н т — на кожГ-комбинированного 
^ дубл"ей1та"^(хрЪмтанид1юе, хромовое в сочетании с дублением 

синтетическими рубящими веществами, т. е. хромсинтанное, и 
хромовое в сочетании с дублением тан идами и синтетическими 
дубящими веществами — хромтанидносинтанноеУ^ТГТШжи хро-
мового дубления;' '1ю назначению — на кожи для низа обуви 
в и н т о в о г о д гвоздевого методов крепления, для обуви ниточных 
методов крепления и для обуви клеевого метода крепления^ по 
конфигурации — на цельные кожи, полукожи, чепраки, получеп-
раки, воротки без передних лап, воротки~с передними лапами, 

тшлы с передними лапами. .ролы без передних лап, рыбки и 
"хазы; по толщине в стандартной точке Я (см. рис. 25Т на 5 
_или"6 категорий (табл. 6 ) ; по сортам — на четыре сорта (I, I I , 

П г т г т г г . • 
Цельные кожи, полукожи, чепраки, получепраки и хазы для 

низ& обуви при толщине от 3.6, мм и выше условно считают-по-
дошвенными, а при толцщнГ5Пзлш н_Д£нее — стелечными, вслед-
ствие преимущественного использования в первом случае для по-
дошв обуви, во втором случае — д л я стелек. УВоротки и полы 
также используются в основном для стелек обуви, в~мёнШГ5й-ггё'-
пени — для подложек, задников, каблучных фликов, подносков и 
других вспомогательных деталей. 

' Кожаные подошвы, издавна применяющиеся в производстве 
обуви, обладают многими положительными свойствами: они лег-
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Т а б л и ц а 6 

Толщина кож для низа обуви, мм 

Категория 

К о ж и для низа обуви 
ниточных и к л е е в о г о 

методов крепления 

К о ж и для низа обуви 
винтового и гвоздевого 

методов крепления 
Воротки и 
полы для 

низа обуви 
(толщина 

в стандарт-
ной точке 

Н) 

Категория толщина 
в стандарт-

ной точке Н 

минимальная 
толщина 

в точке О 
измерения 

сбежистости 

толщина 
в стандарт-

ной точке Н 

минимальная 
толщина 

в точке О 
измерения 

сбежистости 

Воротки и 
полы для 

низа обуви 
(толщина 

в стандарт-
ной точке 

Н) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

Свыше 5 , 0 
4 , 6 - 5 , 0 
4 , 1 — 4 , 5 
3 , 6 — 4 , 0 
3 , 1 — 3 , 5 

4 . 5 
4 . 1 
3 . 6 
3 . 2 
2 . 7 

Свыше 5 , 0 
4 , 6 — 5 , 0 
4 , 1 — 4 , 5 
3 , 6 - 4 , 0 
3 , 1 — 3 , 5 
2 , 6 - 3 , 0 

4 . 5 
4 , 1 
3 . 6 
3 , 1 
2 . 7 
2 , 3 

Свыше 4 , 0 
3 , 6 — 4 , 0 
3 , 1 — 3 , 5 
2 , 6 — 3 , 0 

1 , 7 5 — 2 , 5 

ки, гигиеничны, придают обуви изящный вид, ^оропщ подверга-
ются отделкеГТЗдНовременно кожаные подошвы имеют и ряд су-
щественных недостатков: оци быстро намокают, деформируются ^ 
при высушивании после намокания, скользят при ходьбе в обуви 
по обледенелому грунту и, самое главное, быстро изнашиваются. 

' 'Характерной особенностью изнашивания кожаных подошв 
в эксплуатационных условиях является резко выраженное не-
равномерное распределение износа по площади подошвы и нео-
динаковая скорость износа во времениТСтоМкожаной подошвы 
со стороны бахтармы толщиной 0,7—0,8 Щк а|еачастую и более, 
пе подвергается изнашиванию, а вследствие рьлабления взаим-
ной связи волокон сразу же отрывается. Остальная часть ко-
жаной подошвы изнашивается в отдельных ф о я х с различной 
скоростью. Наружные слои с лицевой и бахтармяной Сторон 
(толщиной по 1 — 1,3 мм) изнашиваются в три раза быстрее,^чем 
средние. Поэтому срок службы кожаной подошвы в обуви 
определяется временем изнашивания внутренних слоев кожи: 
чем выше общая толщина кожи, тем соответственно более благо-
приятны соотношения толщины внутренних и наружных слоев 
кожи и больше сроки службы подошвы! Так, повышение тол-
щины кожаной подошвы хромтанидного дубления с 3 до 4 и 
5 мм влечет за собой увеличение сроков службы подошвы с 45 
до 80 и 115 дней! 

На сроки службы кожаных подошв, кроме вида исходного 
сырья и дубления, влияют условия эксплуатации обуви: метео-
рологические условия, характер почвы, возраст, пол и профес-
сия носчиков и т. п. В частности, износ 1 мм кожаной подошвы 
детьми происходит в среднем за 24 дня носки, мужчинами — 
за 40 и женщинами за 60 дней. 

Изнашивание кожаных стелек лишь в ограниченной степени 
вызывается механическими воздействиями стопы на обувь при 
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передвижении человека. Главной причиной изнашивания кожа-
ных стелек является их раздубливание под действием пота и 
разрушение под влиянием гигротермических воздействий. В про-
цессе носки стельки становятся жесткими, а зачастую и хруп-
кими; на них образуются трещины различной глубины, при про-
должительной носке переходящие в сквозные изломы. 

Повышение термо- и потоустойчивости стелечных кож и со-
ответствующее улучшение эксплуатационных свойств кожаных 
стелек могут быть достигнуты различными путями: сочетанием 
танидного дубления с хромовым, введением в кожу солей алю-
миния и др. 

Задники обуви в зависимости от их назначения и конструк-
ции вырубают из чепрачной или других частей подошвенных 
или стелечных кож. Подноски, учитывая ограниченные требо-
вания к их материалам, вырубают из периферийных участков 
телечных кож толщиной 2—2,3 мм. 

Кожаные задники и подноски обладают необходимой жест-
костью и упругостью и обеспечивают длительные сроки служб!,i 
обуви. Однако применение-» кожаных задников и подносков 
в обувном производстве, несмотря на их высокие эксплуатаци-
онные и гигиенические свойства, с каждым годом сокращается. 
Кожаные подноски используют лишь при изготовлении модель-
ной обуви и отдельных видов юфтевой обуви. Кожаные задники 
используют лишь в производстве модельной, отдельных видов 
юфтевой, детской, дошкольной и гусариковой обуви, в санда-
лиях. Непрерывное уменьшение применения кожаных задников 
и подносков обусловливается не только дороговизной и дефи-
цитностью кож для низа обуви, но и в большей степени слож-
ностью и трудоемкостью обработки этих деталей на обувных 
фабриках. 

Подложки вырубают из плотных, гибких и прочных участ-
ков периферийных частей стелечных кож и воротков крупного 
рогатого скота, а т а к ж е из свиных кож и конских хазов. 

Каблучные флики вырубают из малоценных участков по-
дошвенных и стелечных кож — лап, пашин, периферийных ча-
стей воротков и пол. 

Особенности кож для низа обуви в зависимости 
от вида кожевенного сырья 

Вид исходного кожевенного сырья является одним из наи-
более важных определяющих признаков кож для низа обуви. 
До 9 0 % общего количества кож для низа обуви составляют 
кожи крупного рогатого скота. 

Кроме кож из шкур крупного рогатого скота, свиных и кон-
ских хазов, на детали низа обуви используют в незначительных 
количествах также верблюжьи, китовые и другие кожи. 
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i f ' Кожи для низа обуви из шкур крупного рогатого скота. 
Кожи, для низа обуви из шкур крупного рогатого скота харак-
теризуются следующими особенностями: мощным компактным 
строением сетчатого слоя чепрачной части кожи; значитель-
ными размерами и толщиной; высокими показателями физико-
механических свойств, обеспечивающими возможность произ-
водства обуви всеми существующими методами крепления 

низа (кроме методов прессо-
вой вулканизации и литьевого) 
и длительные сроки эксплуа-
тации обуви. 

^Подошвенные кожи из 
шкур крупного рогатого скота 
характеризуются сильно раз-
витым сетчатым слоем, состав-
ляющим до 8 0 — 9 0 % общей 
юлщины кожи и состоящим 
из крупных волоконных обра-
зований (см. рис. 19). Воло-
конные пучки сетчатого слоя 
в чепрачной части подошвен-
ных кож из шкур крупного 
рогатого скота по сравнению 
с волоконными пучками дру-
гих видов кожи характеризу-
ются максимальной толщиной, 
вертикальным или наклонным 
расположением, а также отно-
сительно высокой плотностью 
укладки. 

В зависимости от вида и 
веса исходного кожевенного 
сырья толщина подошвенных 
кож из шкур крупного рога-
того скота колеблется от 3,6 
до 5 мм и более. Этот диапа-
юн колебаний толщины в ос-
новном удовлетворяет техно-
логическим и эксплуатационным требованиям и дает возмож-
ность производить самые разнообразные виды обуви на кожа-
ной подошве из шкур крупного рогатого скога. 

Распределение толщины на площади подошвенных кож из 
шкур яловки, бычины и бугая неодинаково: в коже из яловки, 
и бычины максимальную толщину обычно имеет чепрачная 
часть, тогда как в коже из бугая максимальная толщина при-
ходится на вороток (рис. 4 2 ) . В чепраке толщина отдельных 
участков также не одинакова. 
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Рис 42 Распределение толщины по 
площади кожи из шкур крупного ро-
гатого скота (стрелки показывают 

направление снижения толщины): 
а - к о ж а и з шкуры яловки; б - к о ж а бы-

чины; в - к о ж а из шкуры бугая 



Одна из типичных схем распределения толщины в различ-
ных участках подошвенного чепрака изображена на рис. 43. 

При отнесении подошвенных (а также стелечных) кож круп-
ного рогатого скота к той или иной категории по толщине (что 
связано с их стоимостью, так как кожи большей толщины при 
их реализации по площади расцениваются выше) учитывают 
толщину не только в стандартной точке, но и в точке сбежи-
стости: уменьшение толщины в точке сбежистости по сравне-
нию со стандартной точкой не должно превышать 0,4—0,5 мм 

(см. табл. 6 ) ; при большей 
разнице кожи для низа обуви 
переводятся в следующую ка-
тегорию, более низкой тол-
щины, а кожи самой низкой 
категории по толщине — в сле-
дующий низший сорт (кроме 
кож IV сорта). 

Подошвенные кожи круп-
ного рогатого скота вырабаты-
вают в чепраках, а при тол-
щине свыше 4,6 мм — также 
в получепраках. Вес чепраков 
колеблется в пределах 3—8 кг 
при площади 100—200 дм2. 

Наряду с большой толщи-
ной и значительными разме-
рами и весом, обеспечиваю-
щими разностороннее приме-
нение и высокий процент 
использования при разрубе, 
подошвенные кожи из шкур 
крупного рогатого скота ха-
благоприятными показателями 

физико-механических и эксплуатационных свойств. Так, при 
прочих равных условиях они обнаруживают наибольшие пре-
дел прочности при растяжении и сопротивление истиранию, наи-
меньшие намокаемость и промокаемость, наибольшую прочность 
скреплений по сравнению с другими видами подошвенных кож. 

Основное отличие стелечных кож из шкур крупного рога-
того скота (в чепраках и цельных кожах) от соответствующих 
подошвенных кож проявляется в меньших размерах и толщине, 
несколько менее мощной микроструктуре. 

Стелечные кожи (воротки и полы) характеризуются неболь-
шими размерами, своеобразными контурами, более рыхлым 
строением сетчатого слоя дермы, пониженными показателями 
физико-механических свойств. Микроструктура и толщина во-
ротков для низа обуви и пол неодинаковы в разных участ-

Рис. 43. Распределение толщины по 
площади подошвенного чепрака, мм\ 
I — зона 4,6 и выше; 2 — зона 4,2—4,5; 3 — 
зона 3,8—4,1; 4 — зона 3,4—3,7; 5 — зона ни-

ж е 3,4 

растеризуются также наиболее 
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ках (рис. 44) , в воротках микроструктура дермы «ухудшается» 
по мере отдаления от чепрака, а толщина убывает по мере при-
ближения к лапам и пашинам; в полах «ухудшение» микро-
структуры и снижение толщины кожи проявляются по мере 

отдаления от задней лапы. 
Кожи для низа обуви из шкур свиней. Свиные кожи для 

низа обуви имеют следующие специфические особенности: 
своеобразный контур, особый тип строения дермы; небольшие 
размеры и вес кожи; 
несколько более низкие 
показатели физико-
механических свойств 
и прочности подошвен-
ных скреплений. 

В свиных кожах для 
низа обуви,также как 
в юфтевых и хромовых 
для верха обуви, отсут-
ствует заметная грани-
ца между сосочковым и 
сетчатым слоями дер-
мы. Разделение на со-
сочковый и сетчатый 
слои вообще мало при-
менимо к свиной коже, 
так как щетина, саль-
ные и потовые железы 
и мышцы волоса встре-
чаются в ней на самых 
различных уровнях, 
включая и прилегаю-
щие к подкожному 
слою. По мере отдаления от лицевой поверхности волокна ста-
новятся более толстыми, наклон волокон к этой поверхности 
увеличивается и, перекрещиваясь, они образуют вытянутые 
петли. В средней части дермы пучки волокон достигают зна-
чительной толщины и располагаются преимущественно под уг-
лом примерно 45°. 

Щетина в свиной шкуре залегает очень глубоко. К волося-
ным сумкам крупной щетины, как правило, подходят конусовид-
ные выросты подкожной жировой клетчатки; в местах располо-
жения этих выростов в коже остаются соответственной формы 
выемки, приводящие к неровности бахтармяной поверхности и 
общему сокращению полезной толщины кожи. В дерме свиной 
шкуры обильно развиты прослойки рыхлой и жировой соедини-
тельной ткани. В местах расположения волосяных сумок, мышц, 
поднимающих волос, прослоек соединительной ткани, жировой 
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Рис 44 Распределение микроструктуры (а 
и в) и толщины (б и г) по площади ворот-
ков для низа обуви и пол крупного рогатого 

скота: 
/ - н а и б о л е е мощная микроструктура и повышен-
ная толщина- 2 - с р е д н и е микроструктура и тол-
щ и н а наименее мощная микроструктура и по-

ниженная толщина 
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клетчатка и сальных желез в готовой свиной коже остаются 
пустоты щелевидной и округлой формы различной величины. 
В целом особенности строения свиных кож для низа обуви 
обусловливают их значительно большую разрыхленность по 
сравнению с кожами из шкур крупного рогатого скота. 

Толщина подошвенных свиных кож в зависимости от вида 
исходного сырья, его породы и развеса составляет 3—5 мм и бо-
лее, а стелечных — 2—3 мм. Область максимальной толщины 
в свиной коже для низа обуви приходится на центральную часть 
кожи по обе стороны от хребта. По направлению к полам тол-
щина кожи резко снижается: зачастую в полах она бывает 
в 2—3 раза меньше, чем в центральной части. 

В связи с резким снижением толщины в полах свиные 
кожи для низа обуви вырабатывают преимущественно в рыб-
ках, т. е. без брюшной части; размеры рыбок колеблются в пре-
делах 80—120 дм2 при весе 3—4 кг и более. 

Свиные кожи для низа обуви большей частью характери-
зуются несколько пониженным пределом прочности при растя-
жений и более высоким удлинением при напряжении 10 н/мм2 

по сравнению с кожами крупного рогатого скота. По сопротив-
лению истиранию в лабораторных и эксплуатационных усло-
виях свиная подошвенная кожа мало отличается от кож из 
шкур крупного рогатого скота. 

Особенности микроструктуры свиной кожи обусловливают 
ее повышенную намокаемость, набухаемость и водопроницае-
мость. По прочности подошвенных винтовых и деревянношпи-
лечных скреплений свиные кожи также уступают соответствую-
щим кожам из шкур крупного рогатого скота. Недостатком 
свиных подошвенных кож является также большая затруднен-
ность отделки ходовой поверхности подошв и вследствие этого 
некоторое ухудшение внешнего вида обуви. 

Перечисленные особенности свиных кож для низа обуви, 
а также относительно небольшие ресурсы кожевенного свиного 
сырья, пригодного для выработки кож для низа обуви и осо-
бенно подошвенных кож, ограничивают их применение. Свиные 
подошвенные кожи толщиной от 3—3,5 мм и выше можно ис-
пользовать (без специального импрегнирования) в основном 
лишь на подошвы летней, комнатной и отдельных видов спор-
тивной обуви. Свиные кожи для низа обуви меньшей толщины, 
а также более тонкие и менее стойкие участки подошвенных 
свиных кож могут быть с успехом использованы на стельки, 
подложки и другие детали низа обуви. 

Кожи для низа обуви из конских хазов. Конские хазы для 
низа обуви характеризуются своеобразным построением дермы, 
небольшими размерами и весом, несколько более низкими по-
казателями механических свойств и прочности подошвенных 
скреплений. 
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Своеобразие контуров конских хазов обусловливается тем, 
что они представляют собой не весь наружный покров живот-
ного, а лишь заднюю часть его. Хазовая часть состоит из двух 
симметричных половин и включает кожу, покрывающую круп, 
бедра и задние ноги лошади. Специфической особенностью 
хазовой части конской кожи является наличие в ней двух сим-
метрично расположенных по отношению к линии хребта уплот-
ненных участков, имеющих оваль-
ную или круглую форму, назы-
ваемых Шпигелями. 

Хазовая часть конской кожи 
не обладает одинаковой структу-
рой по всей своей площади. Наи-
более характерным для конских 
хазов является строение Ш п и г е л я 
(рис. 45) . Сосочковый слой дер-
мы Ш п и г е л я по своей структуре 
приближается к сосочковому 
слою кож из шкур крупного ро-
гатого скота. Сетчатый слой 
имеет специфическое строение: 
он состоит как бы из трех слоев. 
Верхняя часть сетчатого слоя 
незаметно отделяется от сосочко-
вого слоя и простирается при-
мерно до половины толщины 
всей дермы. Эта часть состоит из 
волоконных пучков, которые тя-
нутся в наклонном или почти 
вертикальном направлении. От 
верхней части сетчатого слоя 
резко отграничивается средняя 
часть, состоящая из очень густо 
переплетенных волоконных пучков, перекрещивающихся в раз-
ных направлениях с образованием вытянутых, ромбовидных пе-
т е л ь . Разграничение верхней и средней частей сетчатого слоя 
хорошо видно в разрезе кожи невооруженным глазом. Вблизи 
бахтармяной поверхности дермы волоконные пучки меняют свое 
направление и располагаются преимущественно горизонтально. 

В целом конские хазы для низа обуви, превосходя по ком-
пактности и мощности структуры дермы переднюю часть кон-
ской кожи, значительно уступают по толщине волоконных пуч-
ков и их переплетенности кожам для низа обуви из шкур круп-
ного рогатого скота. Толщина конских хазов для низа обуви, 
обычно составляющая 3—5 мм, на отдельных участках неоди-
накова: ее максимум сосредоточивается в местах расположения 
Шпигелей. 

Рис. 45. Вертикальный срез по-
дошвенного конского хаза (Шпи-

геля) 
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Площадь конских хазов для низа обуви колеблется в пре-
делах 70—100 дм2, а вес —в пределах 2,5—4 кг и более. Не-
большие размеры хазов для низа обуви при неравномерности 
микроструктуры и толщины, а также значительная поражен-
ность пороками в виде лицевых или более глубоких поврежде-
ний препятствуют рациональному использованию кожи при 
разрубе. 

По сравнению с кожами из шкур крупного рогатого скота 
конские хазы характеризуются меньшим пределом прочности 
при растяжении, меньшей плотностью, большей намокаемостыо, 
пониженной прочностью подошвенных винтовых, деревянношпи-
лечных и ниточных скреплений. Детали из конских хазов труд-
нее выравниваются по толщине, фрезеруются и прошиваются, 
легче пересекаются ниточными швами. 

Конские хазы используют на подошвы прошивной и клеевой 
обуви, свельки обуви различных методов прикрепления низа 
(исключгЖртельку с подрезанной губой для рантовой обуви), 
подложки и .другие детали обуви. В целом конские хазы зани-
мают незначительное место в общем балансе кожевенных ма-
териалов. 

Особенности кож для низа обуви 
в зависимости от вида дубления 

Кожи для низа обуви вырабатывают комбинированными 
способами дубления (хромовоеН-танидное, хромовое + синтан-
ное, хромовое + танидное + синтанное). Дубление одними рас-
тительными дубителями не применяется вследствие длитель-
ности процесса при отсутствии каких-либо преимуществ техно-
логических и эксплуатационных свойств по сравнению со 
свойствами кож комбинированного дубления. 

Хромовое дубление обеспечивает получение кожи с высоким 
сопротивлением износу: сроки службы хромовой подошвы пре-
вышают в 1,5—2 раза сроки службы подошвы хромтанидного 
дуб пения. Одновременно подошвенным кожам чисто хромового 
дубления присущи и серьезные недостатки: меньшие вес, пло-
щадь и толщина по сравнению с подошвенными кожами хром-
танидного дубления; высокие намокаемость и водопроницае-
мость, обусловливаемые как большим объемом воздушных 
включений, так и ненабухаемостью волоконных пучков при на-
мокании; меньший коэффициент трения при соприкосновении 
с мокрой асфальтовой или каменистой опорной поверхностью, 
вызывающий неудобства при ходьбе из-за скольжения; мень-
шая способность сохранять форму (подошва разнашивается, 
заметно увеличивается в площади, особенно при носке в мок-
рых условиях); сравнительно плохой внешний вид отделанных 
торцовой и ходовой поверхностей; пониженная прочность подош-

венных винтовых и деревянношпилечных скреплении, а также 
ниточных скреплений после нарушения стежков. 

Перечисленные недостатки ограничивают выработку подош-
венных, а также и стелечных кож чисто хромового дубления. 
В последнее время на ряде кожевенных заводов внедрена тех-
нология изготовления водоустойчивой хромовой подошвы. Ее 
производство основано на образовании в толщине кожи при 
участии омыленных синтетических жирных кислот нераство-
римых хромовых и алюминиевых мыл. В результате образо-
вания мыл снижается влагоемкость, уменьшается возможность 
удаления жирующих веществ из кожи в процессе носки обуви. 

Особенности кож для низа обуви в зависимости от назначений 

Кожи для низа обуви разделяют по назначению на две 
основные группы: кожи для низа винтовой и гвоздевой обуви; 
кожи для низа обуви ниточных и клеевых методов крепления. 

Т а б л и ц а 7 

Химический состав и физико-механические свойства кож для низа обуви 
винтового и гвоздевого методов крепления 

П о к а з а т е л ь 

Н о р м ы для к о ж и 

подо-
швенной стелечной 

1 6 , 0 1 6 , 0 
0 , 8 0 , 8 

2 0 , 0 2 0 , 0 
6 5 , 0 6 0 , 0 

3 , 5 — 5 , 0 3 , 5 — 5 , 0 
7 0 , 0 7 0 , 0 

6 0 Не норми-
65 руется 

2 0 2 0 
15 15 

4 0 4 0 
3 0 3 0 

Содержание влаги в момент отбора проб на заво-
де, %, не более 

Содержание окиси хрома, %, не более 
Вымываемые водой общие, %, не более 
Число продуба, не менее 
рН хлоркалиевой вытяжки, в пределах 
Гигротермическая устойчивость, %, не менее . . . 
Влагоемкость, %, не более: 

2-часовая 
24 » 

Предел прочности при растяжении, н/мм2, не ме-
нее, для кож: 

из шкур крупного рогатого скота 
» конских хазов 

Сопротивление вырыванию шпильки для кож из 
шкур крупного рогатого скота, н/мм2, не менее: 

в сухом состоянии 
в мокром » 

Сопротивление истиранию, не менее: 
во влажном состоянии на приборе Позняка, 

по средней величине потери толщины об-
разца, ч/мм 

в воздушносухом состоянии на приборе 
УкрНИИКП, об/мм 

Не нормируется 

5 , 5 

150 
П р и м е ч а н и я : 1 . Нормы показателей даны средние п о партии. 
2. Показатели химического с о с т а в а и влагоемкости, за исключением влаги, даны в 

пересчете на абсолютно с у х у ю к о ж у . 
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Точное разграничение кож обеих групп представляет в ряде слу-
чаев затруднения. 

Требования к химическому составу и физико-механическим 
свойствам кож комбинированного дубления для низа обуви, 
предъявляемые ГОСТ, приводятся в табл. 7—9. 

Обувь винтового и гвоздевого методов крепления низа пред-
назначается для носки в тяжелых условиях. Для обеспечения 
надежного прикрепления низа кожи для подошв и стелек дан-
ной обуви должны обладать большой толщиной и высоким со-
противлением вырыванию винта, шпильки и гвоздя. Подошвен-
ные кожи для обуви винтовых и гвоздевых методов крепления 
должны также быть износоустойчивыми, по возможности меньше 
поглощать и пропускать воду, н^деформироваться при намока-
нии и высу. {ивании. Стелечные кожи должны обладать высокой 
гигротермиче'схой устойчивостью, не коробиться при намокании 
и высушивании. 

Обувь ниточных методов крепления — рантовая, полусан-
дальная, сандальная, «Парко» и др.— предназначена для носки 

Т а б л и ц а 8 
Химический состав и физико-механические свойства кож для низа обуви 

ниточных и клеевых методов крепления 

П о к а з а т е л ь 

Содержание влаги в момент отбора проб на 
заводе, %, не более 

Содержание жира, %, не более, для кож: 
ниточных методов крепления 
клеевых » » 

Содержание окиси хрома, %, в пределах . . . 
Вымываемые водой общие, %, не более . . . . 
Число продуба, не менее 
рН хлоркалиевой вытяжки в пределах . . . . 
Влагоемкость 2-часовая, %, не более 

Предел прочности при стяжении, н/мм2, не 
менее, для кож: 

из шкур крупного рогатого скота 
свиных, верблюжьих и конек х хазов . . . 

Гигротермическая устойчивость, %, не менее . 
Модуль упругости, н/см2, в пределах 
Сопротивление истиранию, не менее: 

во влажном состоянии на приборе Позняка 
по средней величине потери толщины об-

разца, ч/мм 
в воздушносухом состоянии на приборе 

УкрНИИКП, об/мм 

Нормы для к о ж и 

подошвенной стелечной 

6000—10 000 

5 ,5 

150 

16 16 

3 , 5 3 , 5 
5 , 0 5 , 0 

0 , 6 — 1 , 2 0 , 6 — 1 , 2 
20 ,0 20 ,0 
60,0 55 ,0 

3 , 5 - 5 , 0 3 , 5 — 5 , 0 
60 Не норми 

руется 

20 20 
15 15 

80,0 80 ,0 

П р и м е ч а н и я : 1 . Н о р м ы для всех показателей даны средние п о партии. 
2. П о к а з а т е л и химического состава , за исключением влаги , даны в пересчете на 

абсолютно с у х у ю к о ж у . 
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в несколько более легких условиях. Подошвенные кожи для этой 
обуви должны быть плотными, гибкими, обладать высоким пре-
делом прочности при растяжении для предотвращения пересе-
кания подошв при пристрачивании к рантам, не деформиро-
ваться при намокании и высушивании, иметь ровную гладкую 
осветленную лицевую поверхность для уменьшения объема ра-
бот при отделке обуви. 

Подошвенные кожи для обуви клеевого метода крепления по 
совокупности свойств приближаются к подошвенным кожам для 
обуви ниточных методов крепления, но отличаются несколько 
меньшей толщиной и равномерно строганной бахтармяной по-
верхностью. 

Т а б л и ц а 9 
Химический состав и физико-механические свойства воротков 

и пол для низа обуви 

Нормы для воротков и пол методов 
крепления 

П о к а з а т е л ь прессовой 
винтового ниточного вулканизации 

и г в о з д е в о г о и к л е е в о г о (термо-и г в о з д е в о г о 
устойчивые) 

Влажность в момент отбора проб 
на заводе, %, не более 16 16 16 

Содержание жира, %, в пределах . 2 , 0 — 5 , 0 2 , 0 — 5 , 0 2 , 0 — 5 , 0 
Содержание окиси хрома, % . . . 
Вымываемые водой общие, %, не бо-

Не более 1,2 Не более 1,2 Не менее 1,0 Содержание окиси хрома, % . . . 
Вымываемые водой общие, %, не бо-

25 ,0 25 ,0 25 ,0 
Число продуба, не менее 60 55 50 
рН хлоркалиевой вытяжки в пре-

3 , 5 — 5 , 0 3 , 5 — 5 , 0 3 , 5 — 5 , 0 3 , 5 — 5 , 0 3 , 5 — 5 , 0 
Гнгротермическая устойчивость, %, 

80 80 80 не менее 80 80 80 
Предел прочности при растяжении, 

н/мм2, для кож: 
из шкур крупного рогатого 

20 20 20 20 20 
15 15 15 

Сопротивление вырыванию шпиль-
ки для воротков I и II катего-
рии, н/мм, не менее: 

35 в сухом состоянии 35 — 

в мокром состоянии 15 — 

•>'садка линейная при нагревании 
образца размером 2 0 x 2 6 см в 
термостате в течение 10 мин при 
температуре 125:±2°С, %, сред-

0 , 8 няя по коже, не более 0 , 8 

П р и м е ч а н и я : 1 . Нормы для в с е х показателей, з а исключением линейной 
усадки при нагревании, даны средние по партии. 

2. Показатели химического состава , за исключением влаги, даны в пересчете на 
абсолютно с у х у ю к о ж у . 
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Воротки и полы для низа обуви подразделяются в зависи-
мости от назначения на три группы: 1) для обуви винтового и 
гвоздевого методов крепления; 2) для обуви ниточного и клее-
вого методов крепления и 3) для крепления методом прессовой 
(горячен) вулканизации (термоустойчивые). 

В связи с повышением потребительских требований к гиб-
кости обуви и установлением определенных нормативов мини-
мальной гибкости обуви в последние годы практическое значе-
ние приобрел выпуск кож для низа гибкой обуви ниточного и 
клеевого методов крепления. Подошвенные кожи для гибкой 
обуви отличаются повышенным содержанием жира и окиси 
хрома (соответственно не более 5,5—6% и в пределах 0,8— 
1,2%), меньшим содержанием вымываемых водой веществ (не 
более 18%), более низким коэффициентом продубленности (не 
менее 50), меньшим модулем упругости (5000—7500 н/см2 для 
подошвенных и 4000—6500 для стелечных кож), несколько боль-
шей влагоемкостыо (после 2-часового намокания — не более 
6 5 % ) . В стелечных кожах для низа гибкой обуви допускается 
содержание жира не более 6%, а коэффициент продубленности 
и влагоемкость не нормируются. 

Кожи для рантов 
Г 
' В качестве материала для рантов используют специальные 

виды кож комбинированного дубления, вырабатываемые из 
шкур крупного рогатого скота (облегченных развесов по срав-
нению с кожевенным сырьем, применяемым для производства 
подошвенных и стелечных кож) и в небольших количествах из 
свиных шкуд] 

Кожи для рантов различают по виду кожевенного сырья, спо-
собу дубления, конфигурации, окраске и толщине. 

Согласно ГОСТ, кожи для рантов должны удовлетворять 
следующим требованиям: быть полностью продубленными по 
всей площади и толщине, тщательно отмытыми, равномерно жи-
рованными, плотными и незаполистыми; иметь гладкую, чистую 
лицевую поверхность, без пятен, равномерного цвета (натураль-
ного, черного или коричневого), хорошо разведенную и отделан-
ную по всей площади, без отдушистости и садки, с окраской, 
устойчивой к трению; иметь ровную, гладкую, равномерно вы-
строганную или же подстроганную (в пиленой коже) бахтар-
мяную поверхность; иметь толщину в пределах 1,8—3,0 мм, 
причем колебания толщины не должны превышать ± 0 , 2 мм\ по 
химическому составу и физико-механическим свойствам должны 
соответствовать приведенным ниже нормам. 

В последние годы кожаные ранты выкраивают и обрабаты-
вают во многих случаях непосредственно на кожевенных заво-
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Химический состав н физико-механические свойства кож 
для рантов 

Содержание влаги, %, не более 16,0 
» жира, % . . . 9 , 0 - 1 2 , 0 

Вымываемые водой общие, %, не более 7 , 0 
Содержание окиси хрома (в кожах хромтанидного 

дубления), %, в пределах 0 , 5 — 0 , 8 
Число продуба 50—70 
рН хлоркалиевой вытяжки, в пределах 3 , 5 — 4 , 5 
Предел прочности при растяжении (среднее из про-

дольного и поперечного направлений по коже), 
н/мм"-, не менее для кож: 

из шкур крупного рогатого скота 17 
свиных 16 

Удлинение при напряжении 10 н/мм? (среднее из про-
дольного и поперечного направлений по партии), % 10—27 

П р и м е ч а н и е . Нормы химического состава даны в пересчете на 
а б с о л ю т н о с у х у ю к о ж у . 

дах. Кожи для рантов подбирают так, чтобы толщина их в го-
товой обуви была 1,8—2,2 мм. Ранты для рантовой обуви 
выкраивают двумя способами: из кругов, вырезанных из цен-
тральной части кожи, или из цилиндров, полученных склеива-
нием противоположных сторон прямоугольников, вырезанных 
также из центральной части кожи. 

Ранты для обуви «Парко» обычно выкраивают из воротко-
вых частей кож для рантов. На обувные предприятия ранты 
для обуви «Парко» поступают не в виде непрерывной ленты 
(как это принято для рантов рантовой обуви и ее разновидно-
стей), а нарезанными на полоски определенной длины в соот-
ветствии с размерами и'ростовочным ассортиментом выпускае-
мой обуви. 

Г л а в а 2 

ОБУВНЫЕ ТКАНИ И НЕТКАНЫЕ ТЕКСТИЛЬНЫЕ МАТЕРИАЛЫ 

Ткани, применяемые в обувном производстве, по назначе-
нию разделяются на три группы: 1) для деталей верха обуви; 
2) для деталей подкладки обуви; 3) для промежуточных и вспо-
могательных деталей обуви. Резкое обособление обувных тка-
ней от тканей другого назначения наблюдается не всегда; для 
изготовления обуви часто используют ткани общего ассорти-
мента текстильной промышленности. 

Ткань представляет собой переплетение двух систем нитей: 
продольных, называемых основой, и поперечных, называемых 
утком. Производство тканей осуществляется на крупных, осна-
щенных современной техникой текстильных предприятиях. Оно 
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состоит из большого комплекса процессов и операций, выпол 
ияемых в соответствии с природой и свойствами исходных воло-
кон и назначением тканей. 

В последние годы в обувной промышленности расширяется 
применение нетканых текстильных материалов. Их используют 
для деталей подкладки, промежуточных и вспомогательных де-
талей, а также в качестве материала для верха отдельных видов 
обуви. 

Значение тканей и нетканых текстильных материалов не ис-
черпывается только их применением для деталей обуви. Ткани 
и нетканые текстильные материалы служат основой для произ-
водства обширной группы искусственных кож для верха, под-
кладки и промежуточных деталей обуви. 

§ 1. ТЕКСТИЛЬНЫЕ В О Л О К Н А 

Основным исходным сырьем для производства тканей и не-
тканых текстильных материалов являются текстильные волокна. 
По происхождению текстильные волокна подразделяются на на-
туральные и химические. К натуральным относятся волокна рас-
тительного происхождения (хлопок, лен и др.) , почти полностью 
состоящие из целлюлозы, и волокна животного происхождения 
(шерсть, шелк), состоящие из белковых веществ. 

Химические волокна получаются в производственных усло-
виях в результате различных физико-химических процессов и 
подразделяются на искусственные и синтетические. Первые вы-
рабатывают из природных высокомолекулярных веществ, вто-
рые — из синтетических высокомолекулярных веществ. К искус-
ственным волокнам относятся вискозные, ацетатные и медно-
амдаиачные, получаемые путем переработки целлюлозы. 

I Синтетические волокна разделяются на две группы: гетеро-
цепные и карбоцепные. 

К гетероцепным относятся волокна, макромолекулы которых 
содержат в основной цепи, кроме атомов углерода, атомы кис-
лорода, азота и других элементов. Гетероцепные волокна под-
разделяются на полиамидные (капрон, найлон и др.) и поли-
эфирные (лавсан и др.) . 

В группу карбоцепных волокон входят волокна, содержащие 
в основной цепи только атомы углерода. Сюда относятся поли-
винилхлоридные, перхлорвиниловые (хлорин), полиакрилонит-
рильные (нитрон) и другие волокна. 

Из природных волокон для изготовления обувных тканей и 
текстильных нетканых материалов, а т а к ж е искусственных кож 
на тканевой и нетканой основах используют в основном хлоп-
ковые и в меньшей степени шерстяные и льняные волокна, из 
химических волокон — главным образом вискозные, капроновые 
и лавсановые. 
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Кроме перечисленных, при изготовлении особо нарядных 
обувных тканей используют металлические волокна (алюнит, 
люрекс) . Их получают из алюминиевой фольги, оклеенной 
г двух сторон защитной пленкой, путем разрезания на тонкие 
непрерывные плоские нити шириной 0,2—0,8 мм. 

Хлопковые волокна 

Хлопковые волокна представляют собой тонкие волоски, по-
крывающие семена хлопчатника — однолетнего кустарникового 
растения. Основной хлопководческой базой нашей страны яв-

Рис. 46. Общий вид и поперечное сечение текстильных волокон: 
а — хлопка; б — льна; в — шерсти и г—химических 

ляются Узбекская, Таджикская и Туркменская ССР. Первичная 
обработка хлопка-сырца заключается в очистке от сора и при-
месей и в отделении волокон от семян. 

При рассмотрении под микроскопом волокна хлопка имеют 
вид удлиненных, извитых, перекрученных и несколько сплющен-
ных трубок с каналом внутри (рис. 46, а). Размеры хлопковых 
волокон изменяются в широких пределах: длина (в распрям-
ленном состоянии) — от 20 до 50 мм и более, толщина — от 10 
до 25 мк и более. Чем тоньше волокна, тем больше помещается 
их в сечении нити, тем правильнее они распределяются, и полу-
чается более ровная, красивая и прочная пряжа. 
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Хлопок, как и другие волокна растительного происхождения, 
состоит в основном из целлюлозы (C6Hi0Os)x — сложного высо-
комолекулярного вещества. Целлюлоза отличается устойчи-
востью к действию влаги, тепла, разбавленных растворов щело-
чей и многих других химических реагентов, а также к действию 
микроорганизмов. Растворы минеральных кислот разрушают 
хлопковые волокна. 

В нормальных условиях (относительная влажность воздуха 
60—70%, температура 15—20°С), хлопковые волокна в зависи-
мости от сорта и района произрастания содержат от 8 до 12% 
влаги; при повышении относительной влажности до 80—90% 
содержание влаги в хлопковых волокнах возрастает до 12—15%, 
а при полном насыщении воздуха влагой — достигает 20% 
и более. 

Хлопковые волокна обладают значительной прочностью и 
тягучестью. Разрывная нагрузка при их растяжении доходит до 
0,10—0,12 н, а в пересчете на поперечное сечение стенок воло-
к о н — д о 350—400 н/мм2. Удлинение при разрыве хлопковых 
волокон составляет 7 — 8 % , т. е. оно выше, чем у других расти-
тельных волокон. 

Благодаря тонкости, прочности и тягучести, способности 
легко сцепляться между собой и закручиваться в тонкие проч-
ные нити, а также хорошо окрашиваться и подвергаться отделке 
хлопковые волокна используются в качестве основного сырья 
для изготовления обувных тканей и нетканых, текстильных ма-
териалов. 

Льняные волокна 

Льняные волокна получают из стеблей однолетнего травяни-
стого растения—льна-долгунца, широко распространенного 
в СССР. Волокна льна относятся к группе лубяных волокон, 
так как их выделяют из лубяного слоя стеблей; к этой группе 
относятся также волокна пеньки, джута и кенафа. 

Для выделения льняных волокон стебли льна обычно подвер-
гают мочке (или химической обработке), отжиму, сушке, мятью 
и трепанию. Мочка представляет собой сложный процесс, сущ-
ность которого заключается в разрушении пектиновых веществ 
(веществ, склеивающих волокна в пучки, а последние — с древе-
синной частью стеблей льна) при совместном действии влаги, 
тепла и микроорганизмов. Из высушенных после мочки стеблей 
путем обработки на мяльных и трепальных машинах получают 
очищенный от древесинных частей волокнистый материал, назы-
ваемый техническим волокном. Если процесс выделения льня-
ных волокон из стеблей вести до полного разрушения пектино-
вых веществ, то в результате получаются элементарные волокна. 

Длина элементарных волокон льна колеблется »от 10 до 
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60 мм, толщина от 12 до 25 мк. Элементарное льняное волокно 
имеет 5—6-гранное поперечное сечение с толстыми стенками и 
узким круглым каналом внутри (рис. 46, б) ; концы элементар-
ных волокон постепенно утоньчаются. Льняные волокна не бы-
вают ни извиты, ни сплющены и скручены, как это наблюдается 
в хлопковых волокнах. 

При мочке (или химической обработке) льна его волокна не 
освобождают полностью от пектиновых веществ; прядению под-
вергаются не элементарные волокна, а технические, т. е. пучки 
волокон, хотя и не в их первоначальной, форме, а отчасти уже 
распавшиеся, более тонкие и лентообразные. Льняное техниче-
ское волокно состоит из одинаковых волокон, пучкообразно со-
единенных друг с другом с помощью пектинового вещества; каж-
дое из этих одиночных волокон складывается в свою очередь из 
элементарных волокон, соединенных концами. Длина техниче-
ского волокна достигает 0,6—0,8 м, а толщина 100—250 мк. 

Элементарное льняное волокно подобно хлопковому состоит 
из почти чистой целлюлозы. Однако льняные волокна вследствие 
особенностей их структуры и проклейки пектиновыми веще-
ствами обладают некоторыми специфическими свойствами: они 
хуже окрашиваются, менее устойчивы к совместному действию 
влаги и тепла, а также растворов щелочей, несколько более ги-
гроскопичны (влажность в нормальных условиях около 13%) , 
обладают повышенной теплопроводностью. 

Предел прочности при растяжении составляет для элемен-
тарных волокон льна 800—1000 н/мм2, а для технического во-
локна 500—600 н/мм2-, разрывная нагрузка составляет соответ-
ственно 0,15—0,25 и 0,20—0,40 н/волокно, что значительно пре-
восходит прочность волокна хлопка. Удлинение при разрыве 
льняного волокна составляет лишь 2 ,5—4%. 

В обувном производстве изделия из льняных волокон приме-
няются в основном в виде ниток для прикрепления деталей низа 
обуви; в незначительных размерах из льняных волокон изготов-
ляют ткани для верхних, подкладочных и промежуточных дета-
лей обуви. Льняные ткани используют также для производства 
отдельных видов искусственных кож. 

Шерстяные волокна 

Шерсть представляет собой волосяной покров млекопитаю-
щих животных и состоит из отдельных волос — шерстяных воло-
кон. В шерстяных волокнах различают три слоя: чешуйчатый, 
корковый и сердцевинный. 

Чешуйчатый—наружный — слой состоит из тончайших рого-
видных чешуек, сплошь облегающих волокно (рис. 46, в); строе-
ние, размеры и расположение чешуек неодинаковы в разных 
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видах шерсти. Чешуйчатость наружной поверхности шерстяных 
волокон сбусловливает их способность к свойлачнваншо. 

Коркозый слой располагается непосредственно под чешуйча-
тым; он состоит из продолговатых веретенообразных клеток, рас-
положенных вдоль волокна и плотно соединенных между собой. 
Корковый слой определяет механические свойства шерстяных 
волокон — их прочность, упругость, тягучесть. 

Сердцевинный — внутренний — слой образуется из плоских 
высохших клеток, полости которых заполнены воздухом. В тон-
ких шерстяных волокнах сердцевинный слой отсутствует; по 
мере огрубения волокон он становится более заметным. 

В зависимости от качества волокон, составляющих волокни-
стую массу шерсти, последняя разделяется на тонкую, полутон-
кую, полугрубую и грубую. Толщина шерстяных волокон пере-
численных групп шерсти колеблется от 15—20 до 100 мк и более. 
Длина шерстяных волокон может быть очень разнообразной — 
от 10 до 200 мм и более. Почти все виды шерстяных волокон 
не прямые, а извитые; чем они тоньше, тем резче выявляется их 
извитость. 

Предел прочности при растяжении шерстяных волокон колеб-
лется от 100 до 240 н/мм2, т. е. он в 2 и более раза меньше, чем 
у хлопковых и льняных волокон; разрывная нагрузка для воло-
кон тонкой шерсти составляет 0,06—0,12 н/волокно, а грубой — 
0,20—0,40 н/волокно. Шерстяные волокна имеют значительно 
большую тягучесть и упругость, что при пользовании шер-
стяными изделиями компенсирует их пониженную прочность. 
Удлинение при разрыве шерстяных волокон — 3 0 — 4 0 % и более. 

Шерстяные волокна представляют собой белковое веще-
с т в о — кератин. В противоположность растительным волокнам, 
шерстяные легко разрушаются и растворяются в щелочах, но 
устойчивы к действию слабых растворов кислот. Шерстяные во-
локна значительно более гигроскопичны, чем хлопковые и льня-
ные; в нормальных условиях содержание влаги в шерсти со-
ставляет 14—18%, а при высокой относительной влажности воз-
духа содержание влаги в шерсти возрастает до 3 0 — 3 5 % . 

Из шерстяных волокон изготавливаются фетр, сукно, шер-
стяные ткани и нетканые материалы, используемые для деталей 
верха и подкладки обуви, а т а к ж е подошвенный и стелечный 
войлок. 

Натуральный шелк 

Натуральным шелком называют тончайшие нити, образую-
щиеся из выделений шелкоотделительных желез червей — туто-
вых шелкопрядов. 

Элементарное волокно натурального шелка представляет со-
бой непрерывную нить длиной от 300 до 1000 м, толщиной от 10 
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до 15 мк. Вследствие бесструктурности, однородности и глад-
кости шелковые нити и изделия из них обладают высоким бле-
ском. Прочность шелка весьма значительна и доходит до 
500 н/мм2, удлинение при разрыве составляет примерно 2 0 % . 
Влажность шелка в нормальных условиях 10—12%. К действию 
кислот шелк устойчив, но в щелочах растворяется еще легче, чем 
шерсть. 

В обувном производстве изделия из шелка иногда исполь-
зуются для деталей верха особо изящной женской обуви, 
а также в виде шелковых ниток при сборке заготовок модельной 
обуви. 

Вискозные волокна 

Из искусственных волокон наибольшее распространение по-
лучили вискозные волокна. Исходным сырьем для их изготовле-
ния служит древесная сульфитная целлюлоза; ее вырабатывают 
паркой древесной щепы, 
(главным образом ело-
вой) в растворе бисуль-
фита кальция C a ( H S 0 3 ) 2 
при высоких температуре 
и давлении. Целлюлозу 
подвергают мерсериза-
иии, т. е. обработке рас-
твором едкого натра, от-
жимают, измельчают, вы-
держивают при опреде-
ленной температуре (для 
предсозревания), а затем 
обрабатывают сероугле-
родом CS2. Полученную 
после обработки серо-
углеродом желтовато-бурую массу, называемую ксантогенатом 
целлюлозы, ч 

Рис. 47. Схема прядения (формирования) 
вискозного волокна и внешний вид фильеры 

CS. 
/ОСв1 

^ s N a 

, 0 , 

растворяют в разбавленном растворе едкого натра и под-
вергают выдерживанию (созреванию') в течение определен-
ного времени. 

Созревшую вискозу подают на прядильную машину, в кото-
рой она, пройдя через фильтр 1 (рис. 47) и трубку 2, продав-
ливается через мельчайшие отверстия (0,06—0,08 лш) фильеры 3 
в виде тончайших непрерывных элементарных нитей 4\ количе-
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ство этих нитей соответствует числу отверстий в фильере ( 2 4 — 
80) . Фильера погружена в осадительную ванну 5, содержащую 
водный раствор серной кислоты, сернокислого натрия и серно-
кислого цинка. В этой ванне нити вискозы несколько вытяги-
ваются и затвердевают вследствие высаживания (коагуляции) 
ксантогената целлюлозы и его регенерации в целлюлозные во-
локна. Элементарные нити, вышедшие из одной фильеры, соби-
раются в общий пучок — комплексную нить 6, подвергаются 
дальнейшей вытяжке (ориентации) для улучшения их механи-
ческих свойств и отделке. 

Вискозные волокна представляют собой непрерывную нить 
с неправильным поперечным сечением, с продольной штрихова-
тостыо и блестящей или матовой поверхностью. Средняя тол-
щина элементарной вискозной нити колеблется от 15 до 40 мк; 
предел прочности при растяжении — от 200 до 500 н/мм2. В мок-
ром состоянии прочность вискозных волокон значительно сни-
жается. Удлинение при разрыве вискозных волокон составляет 
7 - 2 5 % . 

Вискозные волокна в виде отрезков определенной длины 
(32—120 мм) называют штапельными волокнами; они приме-
няются в прядении (а т а к ж е при изготовлении нетканых тек-
стильных материалов) самостоятельно и в смеси с натураль-
ными (хлопком и шерстью) или синтетическими (капроновыми, 
лавсановыми) волокнами. 

Капроновые волокна 

Капроновые волокна относятся к группе синтетических поли-
амидных волокон. Общий принцип получения синтетических 
волокон заключается: в полимеризации или поликонденсации* 
исходных мономеров, представляющих собой низкомолекуляр-
ные соединения; получении прядильного расплава или раствора 
путем плавления или растворения в органических растворителях 
образовавшихся высокомолекулярных соединений (синтетиче-
ских смол) ; формовании волокна продавливанием прядильного 
расплава или раствора через фильеру; охлаждении по выходе 
волокон из фильеры в потоке холодного воздуха или инертного 

* Полимеризацией называется реакция, при которой вещество с большим 
молекулярным весом (полимер) образуется в результате соединения одина-
ковых или различных простых молекул (мономеров) без выделения побочных 
продуктов. Число остатков мономера п, образующих макромолекулу полимера, 
называют коэффициентом, или степенью, полимеризации. Полимеризацию двух 
или нескольких разнородных мономеров называют совместной полимериза-
цией (сополимеризацией). Поликонденсация—реакция взаимодействия двух 
или нескольких низкомолекулярных соединений, приводящая к образованию 
высокомолекулярного вещества с выделением побочных продуктов реакции 
(воды, хлористого водорода, аммиака и др.). . 
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газа или же осаждении (коагуляции) их в осадительной ванне; 
отделке сформованных волокон. 

Основным исходным сырьем для изготовления полиамидной 
смолы в производстве капроновых волокон служит капролак-
там — белая кристаллическая масса, получаемая главным обра-
зом путем химической переработки фенола или бензола. 

Капроновые волокна формуют прядением из расплава поли-
амидной смолы. Смола в виде крошки загружается в бункер 
прядильной машины; в нижней части машины, под бункером, 
установлена электроплавильная решетка, на которой смола пре-
вращается в расплав при температуре 265—290° С. Расплавлен-
ная масса поступает на фильтрование, а затем с помощью насоса 
в строго определенном количестве подается в фильеру, имеющую 
отверстия диаметром 0,20—0,25 мм. Из отверстий фильеры рас-
плав вытекает в виде тонких непрерывных струек, поступающих 
в охладительную камеру. В камере струйки обдуваются возду-
хом и затвердевают, образуя нить, которая наматывается на 
катушку. В процессе прохождения через камеру происходит вы-
тяжка нити. Сформованное капроновое волокно подвергают 
отделке: дополнительной вытяжке, промывке, термофиксации, 
эмульсированию (замасливанию) и др. 

Капроновые волокна характеризуются цилиндрическим 
строением, малой толщиной (10—30 мк), высоким пределом 
прочности при растяжении (400—750 н/мм2), значительным 
удлинением при разрыве ( 1 2 — 2 5 % ) . устойчивостью к истиранию 
и многократному растяжению, незначительной гигроскопич-
ностью, малой чувствительностью к влаге, теплу и химическим 
воздействиям; капроновые волокна негорючи, но размягчаются 
при 214—218° С, а при дальнейшем повышении температуры 
плавятся. 

Капроновые волокна служат сырьем для изготовления от-
дельных видов обувных тканей, а т а к ж е ниток для скрепления 
деталей верха и низа обуви. 

Лавсановые волокна 

Лавсановые волокна принадлежат к группе синтетических 
полиэфирных волокон. Исходным сырьем для их получения яв-
ляются продукты переработки нефти и нефтяных газов: диме-
тилтерефталат (сокращенно Д М Т ) — белый кристаллический 

Н 3 С О О С - < ^ _ _ ^ > - С О О С Н з 

порошок — и этиленгликоль Н О — С Н 2 — С Н 2 — О Н — прозрачная 
маслянистая жидкость. Из этих двух видов исходного сырья 
поликонденсацией в определенных условиях получают высоко-
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молекулярное соединение — полиэтилентерефталат — смолооб-
разную массу с температурой плавления 255—257° С. 

Процесс производства лавсановых волокон складывается 
аналогично производству капроновых волокон из расплавления 
крошки полиэтилентерефталата, продавливания расплава через 
фильеру с диаметром отверстий 0,5—0,6 мм, охлаждения выхо-
дящих из фильеры нитей, замасливания и наматывания нитей на 
бобины, обработки нитей на крутильно-вытяжных маши-
нах и т. д. , 

Лавсановые волокна характеризуются высоким пределом 
прочности при растяжении (400—650 н/мм2), устойчивостью 
к многократным изгибам, большим сопротивлением истиранию, 
упругостью и несминаемостью. Лавсановые волокна в виде ком-
плексных нитей или штапельного волокна широко используются 
в сочетании с шерстяными, хлопчатобумажными, вискозными и 
другими волокнами для изготовления разнообразных тканей. 

§ 2. П Р О И З В О Д С Т В О ПРЯЖИ И ТКАНЕЙ 

Выработка пряжи 

Пряжа представляет собой нить, состоящую из отдельных 
волокон, совместно соединенных посредством кручения. Пряжа 
является полуфабрикатом для изготовления тканей, а также ни-
ток и других текстильных изделий. Она вырабатывается пряде-
нием волокон ограниченной длины — хлопка, льна, шерсти, шта-
пельного волокна и др. При изготовлении нитей из химических 
волокон, обладающих большой длиной, прядение заменяется 
соединением нескольких нитей в одну и ее закручиванием. 

Процесс выработки пряжи складывается из цикла операций, 
сущность и последовательность которых изменяются в зависи-
мости от вида волокна и назначения пряжи. 

Из хлопка вырабатывают пряжу кардного, гребенного и 
аппаратного прядения, из льна — сухого и мокрого прядения, из 
шерсти — аппаратного, гребенного и полугребенного прядения. 

Кардное (негребенпое) прядение хлопка наиболее распространено; оно 
применяется при выработке пряжи средней тонины. Обработке хлопка пред-
шествует его сортировка и смешение различных кпп для обеспечения боль-
шей однородности пряжи. Затем на разрыхлительных и трепальных машинах 
волокнистая масса разрыхляется и освобождается от посторонних примесей 
и части мелких волокон. Выходящий из трепальных машин хлопок в виде 
широкого холста поступает на чесальные машины. В них с помощью иголь-
чатых (кардных) поверхностей происходит расчесывание волокон, т. е. их 
разделение, распрямление и расположение параллельно друг другу. Одновре-
менно с расчесыванием хлопковый холст очищается от посторонних приме-
сей, дефектных и коротких волокон. С чесальных машин хлопок в виде 
ленты поступает на ленточные и ровничные машины. 

На ленточных машинах отдельные поступающие ленты соединяются 
вместе и несколько вытягиваются; благодаря этому происходит выравннва-
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кие толщины ленты и волокна располагаются более параллельно. На ров-
ничных машинах лента подвергается дальнейшему выравниванию и утонче-
нию путем вытягивания и легкого закручивания. Полученная ровница посту-
пает на прядильные машины, где она окончательно вытягивается и скручи-
вается. 

На широко распространенных кольцевых прядильных машинах непре-
рывного действия (рис. 48) происходит утончение ровницы с одновременным 
се закручиванием и намоткой на шпули или патроны. Непрерывно сходя 
с катушки 1, ровница поступает в вытяжной аппарат 2, далее проходит че-
рез направляющий глазок 3 под бегунок 4, движущийся по кольцу 5. Под 
действием быстро вращающегося (до 
18000 об/мин) веретена нить увлекает 
бегунок, последний вращается по 
кольцу, что приводит к скручиванию 
нити и ее намотке на шпулю 6, наса-
женную на веретено. Связь отдель-
ных волокон, составляющих пряжу, 
осуществляется благодаря трению и 
сцеплению, возникающим при совме-
стном скручивании. 

Гребенное прядение хлопка от-
личается от кардного рядом допол-
нительных операций, важнейшей из 
которых является гребенной прочес. 
Гребенной прочес производится по-
сле обработки хлопка на чесальных 
или ленточных машинах. В процессе 
гребенного прочеса, выполняемого на 
сложных гребнечесальных машинах, 
волокна хлопка распрямляются и при-
водятся в параллельное положение; 
одновременно удаляются оставшиеся 
после предыдущей обработки посто-
ронние примеси, а также более ко-
роткие волокна. Гребенное прядение 
применяется при выработке более тон-
ких видов пряжи из длинноволокни-
стого хлопка. 

Аппаратное прядение хлопка при-
меняется для изготовления более тол-
стой хлопчатобумажной пряжи из ко-
ротковолокнистого сырья и различных отходов (угаров) прядильного произ-
водства. Аппаратная пряжа, в основном используемая при производстве тка-
ней, идущих под начес, изготовляется упрощенным способом: ватка, получен-
ная с чесальных машин, минуя ленточные и ровничные машины, разделяется 
на отдельные полосы, которые скатываются при помощи специальных приспо-
соблений в ровницу; за^ем последняя подвергается прядению. 

Изготовление льняной пряжи имеет ряд особенностей, вытекающих из 
структуры технических льняных волокон. 'Выработка льняной пряжи вклю-
чает операции сортировки льна, чесания, образования ленты на раскладочной 
машине, обработки ленты на ленточных и ровничных машинах, сухого или 
мокрого прядения. Сухое прядение льна в основном совпадает с прядением 
хлопка. При мокром прядении льняная ровница предварительно обрабаты-
вается в горячей воде для размягчения пектиновых веществ льна, а затем 
подвергается вытяжке и крутке; льняная пряжа мокрого прядения более 
тонкая, гладкая и уплотненная. 

Наиболее простой вид прядения шерсти — аппаратный — складывается 
из следующих основных операций: трепания, смешивания, замасливания 
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Рис. 48. Схема крутки на прядиль-
ной машине непрерывного действия 



и чесания, прядения на машинах периодического или непрерывного действия. 
Аппаратная шерстяная пряжа вырабатывается сравнительно высокой тол-
щины и применяется для выработки сукон. Гребенное и полугребенное пря-
дение шерсти отличается от аппаратного введением дополнительных опера-
ций вытягивания и прочесывания шерстяной ленты. Благодаря этому пряжа 
поданается Солее гладкой и тонкой. 

I Однониточную пряжу для упрочнения зачастую соединяют в две или 
три нити и подвергают крутке на крутильных машинах без вытяжки; полу-
чаемую в результате этой обработки крученую пряжу, отличающуюся повы-
шенной прочностью, используют при изготовлении более плотных и прочных 
тканей, в частности, для верха обуви/ 

^ ^ Ткачество 

Процессу образования ткани из нитей основы и утка, осуще-
ствляемому на соответствующих ткацких станках^ предшест-
вуют некоторые подготовительные операции; сновка, т. е. пере-
мотка пряжи с бобин на сновальный вал, шлихтование, сушка, 
намотка на навой, проборка пряжи в ремизки и бердо. При 
сновке нити основы с катушек (бобин) ровными рядами нави-
вают на общий сновальный вал, располагая нити параллельно 
одна другой в таком количестве, сколько их должно быть по ши-
рине ткани. Для кромки (продольных краев) ткани с обеих сто-
рон протягивают по нескольку нитей более крепких и толстых, 
чем остальные нити основы. Шлихтование пряжи основы произ-
водят для повышения гладкости, прочности и устойчивости ни-
тей к механическим воздействиям в процессе ткачества^ Шлих-
тование заключается в пропитывании нитей, поступающих со 
сновального вала, клеящими и смягчающими веществами (крах-
мальным клейстером, глицерином и др.) . За шлихтованием 
пряжи следует сушка и намотка на ткацкий навой. Пряжа да-
лее поступает на проборку в ремизки и бердо. 

Схема ткацкого станка представлена на рис. 49. Навой 1 со 
шлихтованной основой расположен в задней части станка. Сходя 
с навоя, основа огибает брус (скало) 2, проходит через осново-
наблюдатель (ламельный прибор) 3, служащий для останова 
станка при обрыве нитей основы, далее через ремизки 4, в глаз-
ках (отверстиях-петельках) которых заправлены нити основы, 
и, наконец, через бердо 5, в промежутках между зубьями кото-
рого пропущены нити основы. 

Зевообразовательный механизм станка 6, попеременно под-
нимая и опуская ремизки, образует зев, т. е. пространство между 
поднятыми и неподвижными нитями основы. В каждый момент 
образования зева через него пролетает челнок 7, представляю-
щий собой продолговатую, обычно деревянную коробку с за-
остренными металлическими концами, внутри которой помещена 
шпуля с уточной пряжей. Пролетая под ударом погонялки 
сквозь зев, челнок оставляет на своем пути уточную нить. Вслед 
за этим качающийся батан 8 с укрепленным на нем бер^ом 5 
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задвигает проложенную нить в угол зева и прибивает ее. Далее 
происходит изменение положения ремизок, образуется новый 
зев; другая погонялка, расположенная с другой стороны станка, 
ударяет пэ челноку и заставляет его лететь назад и т. д. Ткань 
по мере образования наматывается на товарный вал 9. В зави-
симости от количества ремизок, участвующих в работе ткацкого 
станка, и последовательности их поочередного поднимания и 
опускания видоизменяется характер переплетения основы и утка 
ткани, ее внешний вид и другие свойства. 

На ткацких предприятиях нашей страны широко приме-
няются высокопроизводительные станки с автоматическим оста-
новом при обрыве нитей основы и утка, с автоматической сменой 
шпуль в челноке или челноков при окончании нити или ее об-
рыве, одночелночные, многочелночные, а также бесчелночные. 
В последних прокладывание нити утка в зев производится с по-
мощью струи воды (капли), сжатого воздуха и другими спо-
собами. 

Отделка тканей 

Ткани, полученные с ткацких станков, называются суровыми. 
Применение суровых тканей возможно лишь в отдельных слу-
чаях, например, для выкраивания скрытых в обуви текстильных 
деталей или для изготовления некоторых видов искусственных 
кож. Как правило, основная масса тканей подвергается слож-
ной физико-химической обработке, называемой отделкой. От-
делка тканей включает значительное число процессов, выполняе-
мых различно в соответствии с особенностями суровых тканей и 
назначением готовой продукции. 

Д л я хлопчатобумажных тканей наиболее существенными 
процессами отделки являются: опаливание; расшлихтовка; 
варка; отбеливание; мерсеризация; ворсование; крашение или 
печатание; заключительная отделка. 

Опаливание производят для удаления выступающих над поверхностью 
тканей волосков хлопка; благодаря удалению этих волосков улучшается 
внешний вид тканей, облегчается получение яркой окраски и четкого печат-
ного рисунка на тканях. Опаливанию, так же как и остальным отделочным 
операциям, подвергают партию ткани, сшитую из большого числа отдельных 
кусков. Опаливание производят в специальных палильных устройствах (га-
зовых, плитных, цилиндровых). При изготовлении тканий с начесом процесс 
опаливания отпадает. 

После опаливания ткани поступают на замочку, пролежку, промывку 
и варку в разбавленном растворе щелочи (едкого и углекислого натрия) 
с добавкой эмульгаторов и бисульфита натрия (для предохранения ткани 
от окисления кислородом воздуха). В результате выполнения перечисленных 
операций ткани освобождаются от проклеивающей шлихты, а также жиро-
вых и воскообразных веществ. После варки ткани промывают. 

Отваренные и промытые ткани при выработке соответствующих видов 
продукции подвергают отбеливанию слабым раствором белильной извести 
Са (ОС1)2 или гипохлорита натрия NaOCl. При отбеливании устраняется 
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присущая хлопковым волокнам некоторая желтизна. Отбеленные ткани после 
пролежки пропускают через слабый раствор серной кислоты, промывают 
и воде для удаления остатков отбельных растворов и кислоты, отжимают 
для удаления избытка воды и направляют в сушку. 

При изготовлении отдельных видов хлопчатобумажных тканей (преиму-
щественно из длинноволокнистого хлопка гребенного прядения) производят 
мерсеризацию. Она заключается в обработке тканей в натянутом состоянии 
крепким раствором едкого натра (18—25%) в течение 1—3 мин при темпе-
ратуре 5—10° С и последующей отмывке щелочи. В результате мерсеризации 
ткань лучше окрашивается, становится более прочной (на 10—20%), при-
обретает шелковистость и блеск. 

При изготовлении хлопчатобумажных тканей с ворсом (начесом) их 
подвергают обработке на ворсовальных машинах, снабженных ворсоваль-
ными валиками, поверхность которых покрыта игольчатой лентой. В зависи-
мости от требуемой густоты ворса, характера подготовки ткани к ворсованию 
и состояния игольчатой поверхности ткани пропускают через ворсовальную 
машину большее или меньшее число раз (бумазею — 3—4 раза, фланель — 
8 раз, байку при двустороннем ворсовании-— 16 раз). 

Ткани окрашивают синтетическими органическими красителями. Краше-
ние обувных тканей производят преимущественно в один цвет, т. е. гладким 
крашением; относительно реже применяют печатание (набивку) на тканях 
разнообразных рисунков. Гладкое крашение тканей выполняют в специ-
альных красильных машинах, глубоких ваннах — кубах, красильных барках 
н т. п., а печатание — на специальных печатных машинах. В ряде случаев 
окраска тканей достигается использованием при изготовлении пряжи смеси 
волокон, окрашенных в различные цвета (меланжевая ткань) или же приме-
нением пряжи основы и утка различного цвета (пестротканая ткань). 

Окрашенные ткани по прочности окраски разделяются на три группы: 
особо прочные, прочные и обычные. Для каждой группы установлены нормы 
прочности окраски в баллах. Обувные ткани должны иметь прочность к су-
хому и мокрому трению не ниже группы «прочная». 

Заключительную отделку хлопчатобумажных тканей производят с целью 
улучшения внешнего вида и в известной степени эксплуатационных свойств. 
Основными операциями заключительной отделки являются аппретирование, 
ширение и разглаживание на каландрах. 

После отделки, крашения или печатания ткани поступают на аппретиро-
вание. В процессе аппретирования ткани проклеивают аппретирующим рас-
твором, обычно представляющим крахмальный клейстер с добавкой смягчи-
телей (жиров, масел, мыл), и блескообразующих веществ (восков, стеарина 
н др.). Аппретирование сообщает ткани ровноту, гладкость, блеск и устой-
чивость к сминаиию. В последнее время для аппретирования тканей исполь-
зуются вместо крахмала натриевая соль карбоксиметилцеллюлозы (КМЦ), 
а также водоустойчивые несмываемые аппреты. 

После аппретирования ткани отжимают, высушивают, увлажняют и об-
рабатывают на колесных ширилках или ширильных рамах. В процессе ши-
рения нити утка несколько растягиваются и расправляются; нити основы, 
обычно растягивающиеся при обработке на ткацких станках и последующей 
отделке, наоборот, сокращаются. Таким образом при ширении частично 
восстанавливается первоначальная структура пряжи и ткани. Заключитель-
ная отделка хлопчатобумажных тканей завершается каландрованием (для 
ныравнивания поверхности, придания гладкости, мягкости и блеска), сорти-
ровкой, укладкой и упаковкой. 

Отделка льняных, шерстяных и шелковых тканей, а т а к ж е 
тканей из искусственных и синтетических волокон имеет ряд 
особенностей по сравнению с отделкой хлопчатобумажных тка-
ней. Эти особенности вытекают из специфических свойств во-
локнистого сырья и назначения тканей. 
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Пороки тканей 

В зависимости от происхождения пороки тканей подразде-
ляются на три группы: 1) пороки прядения, 2) пороки ткаче-
ства и 3) пороки отделки. 

Пороки прядения в тканях являются результатом использо-
вания пряжи низкого качества, с неравномерной толщиной и 
круткой, с узлами, шишками, засоренностью и т. п. Ткацкие по-
роки возникают главным образом из-за обрыва нитей основы и 
утка или их неправильного переплетения в процессе образования 
ткани; причиной возникновения ткацких пороков является низ-
кое качество пряжи или разладка ткацкого станка. Пороки от-
делки возникают вследствие неправильного проведения опалива-
ния тканей, их варки, отбеливания, крашения и других отделоч-
ных процессов. Пороки отделки влияют преимущественно на 
внешний вид тканей, тогда как прядильные и ткацкие пороки 
связаны не только с нарушением внешнего вида, но и с изме-
нением механических свойств тканей. 

Ниже дается характеристика наиболее часто встречающихся 
пороков тканей. 

Близны, недосеки и пролеты — пороки тканей, связанные 
с пропуском нитей. Близна — отсутствие по основе на большем 
или меньшем протяжении одной или двух соседних нитей, вы-
званное их обрывом в процессе ткачества. В результате обрыва 
отдельных нитей основы и несвоевременного останова ткацкого 
станка на ткани образуется продольная полоса с нарушенным 
переплетением основных и уточных нитей. Недосека и пролет — 
отсутствие по утку в каком-либо участке одной или нескольких 
нитей, вызванное обрывом уточной нити. При обрыве уточной 
нити на ткани образуется просвечивающая поперечная полоса 
с нарушенным переплетением основных и уточных нитей. 

Забоины, рубцы, неровный бой, парочки, слеты, разные нити 
в основе или утке составляют группу пороков, возникновение 
которых связано с неровнотой нитей утка или основы. За-
боины — порок, противоположный недосеке, т. е. наличие боль-
шего числа уточных нитей, чем это предусмотрено конструкцией 
ткани. Забоины выделяются в виде поперечных уплотненных 
полос. Резко выраженные забоины, при которых уточные нити 
не только прилегают друг к другу, но как бы налегают одна на 
другую, называются рубцами. Чередование на ткани забоин и 
недосек, т. е. излишне плотных и редких мест в уточном направ-
лении, появляющихся как бы следом одни за другими, назы-
вается неровным боем. Парочки — утолщенная сдвоенная нить 
основы вследствие неправильной заводки в глазок ремизки 
одновременно двух основных нитей. Затаски — утолщенная 
сдвоенная нить утка, образовавшаяся вследствие расположения 
в одном зеве двух нитей. Слет, или спуск утка, получается, 
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когда уточная нить сходит с конца шпули клубком из несколь-
ких нитей и, зарабатываясь в ткань, дает утолщение большей 
или меньшей длины. Разные нити в основе или утке возникают 
вследствие применения пряжи неравномерной толщины или раз-
ных номеров. 

Дыры, пробоины и прорывы представляют собой различные 
сквозные повреждения ткани. В эту группу пороков относят 
также подплетины. Подплетина получается при обрыве сразу 
нескольких рядом лежащих основных нитей. После обрыва и 
последующего скрепления оборванных основных нитей на ткани 
получаются места с запутанными нитями основы и утка, имею-
щие вид сетки с отверстиями различной формы. 

Нарушение ткацкого рисунка обусловливается главным обра-
зом неподработанными нитями и поднырками. Неподработан-
ные нити основы — порок, при котором одна или несколько 
основных нитей на протяжении большей или меньшей длины не 
переплетаются с уточными нитями, а выступают сверху или 
снизу ткани. Чем чаще переплетается основа с утком, тем замет-
нее неподработанные нити д а ж е при малой длине. Поднырки 
представляют собой неподработку уточных нитей; последние по 
ширине ткани не всегда правильно переплетаются с нитями 
основы и на некотором протяжении не перекрываются ими. 

Шишковатость, разнооттеночность и засоренность — пороки, 
ухудшающие внешний вид ткани. Шишковатость порок, при ко-
тором ткань имеет неровную поверхность вследствие наличия 
на ней мелких узлов, уточных петель, сукрутин. Возникновение 
этого порока связано с применением шишковатой пряжи 
(с включениями хлопкового пуха) , излишне сухой или крутой 
уточной пряжи, а т а к ж е с неправильной работой ткацкого 
станка. Разнооттеночность проявляется в наличии различных от-
тенков в одном и том же куске окрашенной ткани. Засоренность 
тканей белыми, желтыми или черными мушками (мушкова-
тость) — результат применения засоренной пряжи. 

Определение сортности обувных тканей 

Сортность обувных хлопчатобумажных и смешанных тканей, 
содержащих, кроме хлопковых, и другие виды волокон, опреде-
ляют по специальному стандарту ( Г О С Т 9349—60. Ткани для 
обуви. Сортность). Шерстяные, льняные и шелковые ткани 
(в том числе из химических волокон), применяемые в обувной 
промышленности, сортируют по стандартам, действующим для 
общего ассортимента этих тканей. 

Хлопчатобумажные обувные ткани в зависимости от степени 
их пораженности дефектами разделяют на два сорта. При отне-
сении тканей к I или II сорту различают местные и распростра-
ненные пороки. Местными считают пороки, расположенные на 
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ограниченном участке ткани; их разделяют на три группы: 
1) линейные, расположенные по длине ткани (утолщенные нити 
основы, парочки, близны, непроработанные нити и др.) ; 2) ли-
нейные, расположенные по ширине ткани (спуск утка, слеты, 
недосеки, забоины и др.) ; 3) измеряемые по площади (под-
плетины, пробоины, пятна, плохой начес, нарушение ткацкого, 
рисунка и др.) . Распространенными называют дефекты, распо-
ложенные но всей поверхности куска ткани (засоренность ко-
строй, шишковатость, разнооттеночность, полосатость, непро-
крас и др.) . 

Сортность хлопчатобумажных тканей для верха, подкладки 
и межподкладки обуви определяют различно. В тканях для 
верха обуви резко выраженные распространенные пороки не до-
пускаются, тогда как при определении сортности тканей для 
подкладки и межподкладки эти дефекты не учитываются. До-
пуск отдельных местных дефектов в тканях для верха обуви 
более ограниченный, чем в тканях для подкладки; в тканях для 
межподкладки при отнесении их к I или II сорту учитывают 
только грубые дефекты (рубцы, разреженные места и др.) . 

Все местные дефекты тканей (за исключением грубых дефек-
тов) оценивают в баллах, исходя из протяженности и располо-
жения или занимаемой ими площади. Так, местный дефект про-
тяженностью от 21 до 30 см по длине ткани оценивается 
0,9 балла, по ширине т к а н и — 1 , 2 балла, а при протяженности 
31—40 см — соответственно 1,1 и 1,6 балла; местный дефект 
площадью от 11 до 50 см2 оценивается 0,5 балла, а площадью 
51—100 см2 — 0,8 балла. 

Суммарное количество баллов на условную площадь куска 
ткани (30 ±3 м2) устанавливается для I сорта — н е более 
20, для II — н е более 50. При наличии отклонения фактической 
площади куска ткани от условной сумма баллов местных дефек-
тов пересчитывается на кусок условной площади. 

Грубые местные дефекты (пробоины и просечки площадью 
более 3 см2, рваный уток длиной более 10 см) по длине ткани 
не вырезаются, а отмечаются в начале и конце дефекта цвет-
ными нитками, отличными от цвета ткани, и клеймом «вырез». 

Размер указанного условного выреза не должен превышать 
70 см по длине ткани, а их количество на условную площадь 
куска должно быть не более двух; при большем количестве 
условных вырезов каждый из них приравнивается к одному 
баллу. 

§ 3 . С Т Р О Е Н И Е И Ф И З И К О - М Е Х А Н И Ч Е С К И Е С В О Й С Т В А 

О Б У В Н Ы Х ТКАНЕЙ 

В отличие от кож для характеристики свойств и качества 
текстильных материалов их химический состав имеет небольшое 
значение. Химическим анализом устанавливают содержание 
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влаги в тканях, в отдельных случаях — содержание аппрети-
рующих веществ и свободного хлора в хлопчатобумажных тка-
нях (отбеленных) и содержание жира — в шерстяных тканях. 

Основными характеристиками качества обувных тканей, так 
же как и нетканых текстильных материалов, являются их строе-
ние и физико-механические свойства. 

Главными показателями строения тканей являются: струк-
тура пряжи основы и утка; вид переплетения нитей основы и 
утка; плотность и заполнение ткани. 

Физико-механические свойства тканей характеризуются 
ограниченным числом показателей: шириной, весом 1 м2, раз-
рывной нагрузкой при растяжении и удлинением при разрыве. 
Кроме перечисленных показателей, в лабораторной практике 
в необходимых случаях определяют толщину тканей, попереч-
ное сокращение при растяжении, остаточное удлинение, сопро-
тивление раздиранию, сопротивление истиранию и прочность 
окраски к трению. При проведении специальных исследова-
тельских работ определяют и другие физико-механические свой-
ства тканей: сопротивление многократному изгибу, жесткость, 
сминаемость, осыпаемость краев, воздухопроницаемость, тепло-
проводность, водопроницаемость, капиллярное всасывание и др. 

Структура пряжи (нитей) основы и утка тканей 

Структура однониточной пряжи характеризуется толщиной, 
длиной, формой волокон, а т а к ж е их числом и равномерностью 
распределения в отдельных сечениях, взаимным расположением 
и интенсивностью крутки. Основными структурными характери-
стиками крученой пряжи являются: толщина, величина и на-
правление крутки однониточной нити; число сложений, т. е. ко-
личество нитей, образующих крученую пряжу; интенсивность и 
направление крутки в крученой пряже. Практически наиболее 
важными показателями строения пряжи являются ее толщина и 
степень крутки. 

От толщины пряжи зависят толщина вырабатываемой ткани, 
число нитей, укладываемых на определенной единице длины и 
ширины тканей, внешний вид и другие свойства. Сочетанием 
основных и уточных нитей различной толщины достигается спе-
цифическая фактура тканей в виде поперечных рубчиков или 
выпуклых продольных полосок. 

Использование линейных размеров поперечника для характе-
ристики толщины нитей неудобно по ряду причин: его измерение 
затрудняется неправильной формой поперечного сечения нитей, 
наличием пустот и воздушных прослоек между волокнами 
н пряже, зависимостью толщины от степени крутки и плотности 
укладки волокон в сечении нитей, возможностью сплющивания 
нитей при пользовании для определения толщины соответствую-
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щими толцемерами или микрометрами. Поэтому толщину пряжи 
характеризуют косвенным показателем, определяемым из соот-
ношений кассы и длины пряжи. 

По принятой в нашей стране Международной системе единиц 
(СИ) толщину пряжи Т выражают в единицах текс, показы-
вающих величину массы, приходящейся на единицу длины 
пряжи, т. е. 

j, т_ 
L ' 

где т — масса пряжи длиной L км в граммах. 
Номер крученой пряжи, составленной скручиванием двух или 

более нитей одной толщины, обозначают произведением тол-
щины в тексах нитей, составляющих крученую пряжу, на число 
нитей, входящих в нее (например, Т текс X 3 ) . 

По ранее принятой метрической системе измерения толщина 
пряжи выражалась номером N, показывавшим количество мет-
ров пряжи, имеющих вес 1 г, т. е. 

N — — , 
8 

где L —длина, м; 
g — вес, г. 

Толщину крученой пряжи обозначали дробью, числитель 
которой был равен номеру нитей, составляющих крученую 
пряжу, а знаменатель — числу нитей, входящих в нее. 

Пересчет толщины пряжи из номерной системы в систему 
текс выполняется по формуле 

т = юоо 
N 

Например, если вес 200 м (0,2 км) пряжи равен 5 г, то мет-
200 л п рическии номер пряжи равен — = 40, а номер по системе текс 

5 
5 

равен — = 2 5 , т. е. номер по системе текс равен в данном слу-

юоо' 
чае . 

40 
Степень крутки пряжи определяет ее наиболее существенные 

физико-механические свойства. С увеличением крутки пряжа 
делается более гладкой и жесткой, увеличивается плотность 
укладки волокон или нитей (в крученой пряже) , повышается до 
известного предела прочность. Увеличение крутки пряжи выше 
определенного предела, называемого критической круткой, при-
водит к понижению прочности нитей. Чрезмерно скрученная 
пряжа, особенно при невысоком содержании в ней влаги, об-
разует петлистость, отрицательно влияющую на внешний вид 
и свойства текстильных изделий. 
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Крутка пряжи характеризуется числом кручений, приходя-
щихся на 1 м ее длины. Величина крутки пряжи находится 
и определенной зависимости от природы и качества волокон, 
т л щ и н ы и назначения пряжи. Пряже из длинноволокнистого 
сырья дается большая крутка, чем из коротковолокнистого; чем 
юньше пряжа, тем больше величина крутки; пряже, предназна-
ченной для основы тканей, дается несколько большая крутка, 
чем пряже для утка. 

Дополнительными характеристиками крутки пряжи служат 
угол кручения р и направление крутки. Угол кручения р 
(рис. 50) характеризует скрученность нитей 
разной толщины; чем больше угол р, тем интен-
сивнее скручена нить. По направлению крут-
ки различают пряжу правой и левой крутки. 
В пряже правой крутки (крутки Z) отдель-
ные нити или волокна, идущие в скрученном 
продукте снизу вверх, направлены слева на-
право, в пряже левой крутки (крутки S) — 
справа налево. Чередование направлений 
крутки волокон и нитей в исходной однони-
точной и крученой пряже позволяет получить 
продукт уравновешенной крутки, не раскручи-
вающийся и не дающий петель. 

Рис. 50. Условные 
обозначения крут-

ки пряжи: 
а — правая (Z); б — 

левая (S ) 

Вид переплетения нитей основы и утка тканей 

Вид переплетения нитей основы и утка яв-
ляется одним из наиболее важных параметров 
строения ткани. Он определяет физико-меха-
нические свойства тканей, характер рисунка поверхности, ее 
рельеф и блеск. При частых переплетениях поверхность ткани, 
состоящая из гребней изогнутых нитей, более матовая, чем при 
переплетениях, в которых нити утка или основы перекрывают 
сразу по нескольку нитей соответственно основы или утка. 

Многочисленные переплетения нитей основы и утка в тканях 
для верха обуви разделяются на следующие основные классы: 
ткацкие (простые); производные ткацких (простых) и комби-
нированные; сложные (многослойные). 

Переплетения схематически изображают на клетчатой 
бумаге, принимая за нити основы вертикальные, а за нити 
утка — горизонтальные ряды. Клетки, соответствующие основ-
ному перекрытию, т. е. те, в которых основная нить находится 
над уточной, закрашиваются, а клетки, соответствующие уточ-
ному перекрытию, в которых уточная нить перекрывает основ-
ную, остаются незакрашенными. 

Раппортом переплетения называют ту часть ткацкого ри-
сунка, за пределами которой переплетение начинает повто-
ряться; раппорт переплетения состоит из раппорта по основе 
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и раппорта по утку. На схемах ткацких переплетений раппорт 
обычно изображают в левом нижнем углу линиями, выходящими 
за пределы схемы. 

Ткацкие (простые) переплетения делятся на две группы: сар-
жевые и атласные. Саржевые переплетения (рис. 51) по количе-
ству основных перекрытий (т. е. перекрытий нитями основы ни-
тей утка) на лицевой стороне ткани разделяются на следующие 
виды: равносторонние (полотняное переплетение); уточные, 
когда на лицевой стороне ткани преобладают уточные перекры-
тия; основные, когда на лицевой стороне преобладают основные 
перекрытия. 

Рис. 51. Схема саржевых переплетений: 
а — равностороннее (полотняное); б, в и г — уточные 

Полотняное переплетение имеет широкое применение благо-
даря простоте выработки ткани и ее высокой прочности, обу-
словливаемой более частым переплетением нитей основы и утка. 
Ткани полотняного переплетения отличаются однообразием ли-
цевой и изнаночной сторон. Изменение внешнего вида тканей 
полотняного переплетения достигается сочетанием основных и 
уточных нитей различной толщины, а также разной плотностью 
по основе и утку. 

В саржевых уточных и основных переплетениях нити утка 
и осдовы переплетаются между собой через 2—4, а иногда и бо-
лее нитей, в то время как в полотняном переплетении нити за-
крепляются через одну. Эти переплетения образуют на поверх-
ности ткани характерные диагональные полосы, идущие под 
углом около 45° к кромке ткани. Саржевые уточные и основные 
переплетения с малым раппортом, т. е. минимальным повторяю-
щимся рисунком переплетения, имеют менее заметно выражен-
ные диагонали, чем с большим раппортом. Вследствие меньшей 
частоты переплетения нитей основы и утка ткани саржевых уточ-
ного и основного переплетений по прочности при равной плот-
ности несколько уступают тканям полотняного переплетения, но 
более гибки и тягучи. В тканях саржевых уточного и основного 
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переплетений лицевая сторона и изнанка большей частью неоди-
наковы по внешнему виду. 

В тканях атласного переплетения (рис. 52) нить утка пере-
крывает 4—5 и более нитей основы, подходя под одну основную 
нить, или, наоборот, нить основы перекрывает многие нити утка, 
подходя под одну уточную. Характерным для этого пере-
плетения является то, что места перекрытия уточных нитей 

основными или основных уточными не лежат рядом или по диа-
гонали, а отделены друг от друга; вследствие этого устраняется 
образование диагональных полос. Атласные переплетения под-
разделяются на уточные, в которых на лицевой стороне преоб-
ладают нити утка, и основные, в которых на лицевой стороне 
преобладают нити основы. Обычно лицевая сторона образуется 
из нитей лучших сортов и с повышенной плотностью. 

В тканях атласного переплетения взаимная связь нитей 
основы и утка значительно меньшая, чем в тканях саржевого 
переплетения; поэтому ткани атласного переплетения обладают 
при равной плотности более низкой прочностью, а также боль-
шей мягкостью, тягучестью и осыпаемостью краев. Вследствие 
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менее частого переплетения нитей ткани атласного переплетения 
можно вырабатывать с большей плотностью нитей и этим обес-
печивать достижение высокой прочности. Ткани атласного пере-
плетения характеризуются большей гладкостью и более высо-
ким блеском по сравнению с тканями саржевых переплетений, 
так как чем длиннее перекрытия, образующие переплетения 
ткани, тем реже изгибаются нити, меньше рассеиваются падаю-

щие на них лучи и тем большим 
блеском обладает материал. 

Производные ткацких (про-
стых) переплетений (рис. 53) ха-
рактеризуются тем, что сохра-
няют существенные признаки 
исходного переплетения, но видо-
изменяются преимущественно пу-
тем удлинения (усиления) оди-
ночных перекрытий основных и 
уточных нитей, а также сдвига 
направления перекрытий и соче-
тания отдельных разновидностей 
одного и того же простого пере-
плетения. 

К производным равносторон-
него саржевого (полотняного) 
переплетения относятся репсо-
вые, образуемые путем удлине-
ния одиночных перекрытий в на-
правлении основы (основной 
репс) или утка (уточный репс), 
переплетения типа рогожки, по-
лучаемые при удлинении одиноч-
ных перекрытий одновременно 
в направлении основы и утка. 

Внешний эффект репса можно 
получить при полотняном пере-

плетении также за счет резкой разницы в номерах основной 
и уточной пряжи или применения вместо утка одной (большой) 
толщины двух утков — один малой, другой — большой толщины. 

Производные уточных и основных саржевых переплетений 
получаются при удлинении одиночных перекрытий нитей (уси-
ленная саржа) , при параллельном построении ткани из двух или 
более саржевых переплетений (сложная саржа) , при изменении 
направления сдвига перекрытий по основе и утку (ломаная и 
зигзагообразная саржа) . 

Производные атласного переплетения получаются преимуще-
ственно добавлением основных перекрытий к одиночным основ-
ным перекрытиям. Этот тип перекрытий широко применяется 

- 1 1 1 1 
1 1 - 1 - 1 

1 1 - 1 V/. 
щ f 

Рис. 53. Схема производных ткац-
ких (простых) переплетений: 

а — основной репс; б — рогожка; в, 
г —усиленная с а р ж а ; д — ломаная 
с а р ж а ; е — усиленное атласное пере-

плетение 
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при изготовлении многих хлопчатобумажных тканей (молескина, 
меланжевого сукна, замши, вельветона и др.). У большинства 
из них уточный настил подвергается начесу (ворсованию), по-
этому добавление в раппорте еще одного основного перекрытия 
прочно закрепляет уток в ткани, противодействуя растаскиванию 
уточных нитей в процессе ворсования. 

К комбинированным переплетениям относятся переплетения, 
образуемые путем сочетания элементов разных переплетений, 
например, саржевого равностороннего (полотняного) с сарже-
вым неравносторонним, саржевого с атласным. Одно переплете-
пне располагается рядом с другим или одно переплетение как 
бы распределено по другому. Комбинированные переплетения 
применяются для украшения поверхности ткани простыми узо-
рами или для придания ей шероховатого вида (крепового 
эффекта). К комбинированным переплетениям принадлежат 
креповые или фасонные переплетения, переплетения тканей с по-
лосами и клетками (шашками), рельефные переплетения и др. 

Сложные переплетения характеризуются тем, что в их обра-
зовании участвуют несколько систем основных и уточных ни-
тей; при этом нити основы или утка располагаются не одна 
рядом с другой, как в обычных тканях, а слоями, т. е. одна 
система над другой. При изготовлении тканей сложных пере-
плетений с несколькими основами их нити большей частью по-
даются с разных навоев; для изготовления тканей с несколь-
кими утками ткацкие станки снабжаются многочелночным ме-
ханизмом. Базой для построения многослойных переплетений 
служит преимущественно полотняное переплетение, в меньшей 
степени — неравносторонние саржевые переплетения. Главным 
элементом в построении многослойных переплетений является 
способ связи, посредством которого осуществляется соединение 
или перевязка слоев в одно целое. Многослойные переплетения 
графически изображаются продольным разрезом ткани, по ко-
торому устанавливают число слоев, переплетение в слоях, ха-
рактер перевязки слоев, раппорт по основе и утку ткани. Число 
слоев в ткани определяют по числу рядов уточных нитей, рас-
положенных по вертикали в продольном разрезе ткани. Схема 
сложных многослойных переплетений приведена на рис. 54. 

Ткани сложных — ворсовых — переплетений имеют на своей 
лицевой поверхности густой упругий вертикально расположен-
ный или приглаженный ворс, образованный из разрезанных во-
локон (разрезной ворс) или нитяных петель (петельный ворс). 
Норе получают разрезанием уточных нитей (уточно-ворсовые 
ткани) или основных (осново-ворсовые ткани). 

Уточно-ворсовые ткани вырабатываются хлопчатобумажной 
промышленностью. Основание тканей образуется основой, пере-
плетающейся с грунтовым (коренным) утком преимущественно 
полотняным переплетением (рис. 55, а). Ворсовые уточные нити 
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ложатся поверх основных нитей длинными перекрытиями, кото-
рые в дальнейшем, в процессе отделки тканей, разрезаются. 
Ворс на поверхности тканей может быть расположен равно-
мерно по всей поверхности( в полубархате и вельвете) или же 

^ отдельными полосками вдоль 
И- основных нитей (в вельвет-

корде и вельвет-рубчике).Дли-
на ворса в уточно-ворсовых 
тканях — от 0,8 до 1 мм. Эти 
ткани широко используются 
для верха комнатной обуви. 

Осново-ворсовые ткани вы-
рабатываются шелковой про-
мышленностью. Наиболее рас-
пространен двухполотный са-
морезный способ получения 
этих тканей. При этом способе 
в образовании ткани участ-
вуют три основы и два утка. 
Две коренные основы из хлоп-
чатобумажной пряжи, пере-
плетаясь каждая с утком из 
этой пряжи, создают два са-
мостоятельных полотна — 
верхнее и нижнее, располо-
женные на определенном рас-
стоянии одно от другого 
(рис. 55, б) . Ворсовая основа 
из химических волокон или 
натурального шелка, переходя 
из верхнего полотна в нижнее 
и обратно, связывает оба по-
лотна между собой. Нож са-
мореза, установленный на 
ткацком станке, при своем 
движении между полотнами 
(по мере выработки ткани) 
разрезает нити ворсовой осно-
вы и разделяет полотна на две 
отдельные ткани. 

Наряду с двухполотным способом получения осново-ворсо-
вых тканей применяют также так называемый прутковый (одно-
полотный) способ (рис. 55, в). При подъеме нитей основы в зев 
закладывается пруток П. После того как петля закреплена 
последующими прокидками коренного утка, пруток вытаски-
вается. Для получения разрезного ворса на конце прутка 
имеется нож, режущий петли при вытаскивании прутка. 

Рис. 54. Схемы сложных многослой-
ных переплетений: 

а — двухслойная кирза; б — трехслойная 
кирза; 1, 2, 3 а т. д. — нити утка; А, Б, 

В » т. д. — нити основы 
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Рис. 55. Схемы образования сложных ворсо-

вых переплетений: 
а _ уточно-ворсового; б — осново-ворсового двухпо-
лотного; в — осново-ворсового пруткового (однопо-

лотного) 



Осново-ворсовым переплетением изготовляют искусственный 
мех (в частности, для подкладки утепленной обуви), бархат, 
плюш. Длина ворса в осново-ворсовых тканях, например в ис-
кусственном мехе, достигает 10 мм. 

Плотность и заполнение тканей 

Плотность ткани характеризуют частотой расположения ни-
тей в ткани по двум направлениям — по основе и утку. Чем 
дальше расположены нити друг от друга, тем плотность меньше. 
Количественно плотность ткани выражают числом нитей, при-
ходящихся на длину в 100 мм. Ткани, у которых плотность по 
основе П0 близка к плотности по утку Пу, называют равноплот-

ными; если отношение < 0 , 8 и л и > 1 , 2 , то ткани относят 
П у 

к неравноплотным. 
От плотности тканей зависит ряд их наиболее существенных 

свойств. По мере увеличения плотности возрастает взаимная 
связанность структурных элементов тканей и повышается их 
прочность и устойчивость к истиранию; с ростом плотности тка-
ней увеличивается их жесткость и упругость, повышается вес 
1 м2, уменьшается воздухопроницаемость. 

Плотность ткани в первую очередь зависит от толщины ни-
тей: чем они толще, тем меньше их можно уложить на опреде-
ленной длине ткани по основе или утку. Поэтому судить о плот-
ности ткани и ее действительном заполнении нитями безотно-
сительно к толщине пряжи затруднительно. Дополнительной 
характеристикой заполнения ткани нитями служит так называе-
мое линейное заполнение, или относительная плотность, под ко-
торой подразумевается выраженное в процентах отношение фак-
тического числа нитей 5фаКт на 100 мм длины (по основе и по 
утку) к максимально возможному (теоретическому) числу нитей 
5Макс на этой длине при расположении последних без смятия 
или сплющивания. 

Ширина, толщина и вес 1 м2 тканей 

С шириной тканей и ее постоянством в пределах каждого 
куска и в партии связана возможность рационального использо-
вания тканей при раскрое. Ширину тканей измеряют в трех ме-
стах каждого проверяемого куска — примерно посередине и на 
концах, на расстоянии около 10 см от линий отреза. Ширину 
тканей выражают в сантиметрах, причем фиксируют не только 
среднюю ширину по измеренным кускам, но также максималь-
ную и минимальную; при измерении ширины включают вели-
чину кромок с обеих сторон ткани. 
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Ширина тканей, поступающих на обувные предприятия, ко-
леблется от 60 до 140 см; нормированный Г О С Т допуск ее от-
клонений составляет от ± 1 до ±2 см. 

Указанные значительные колебания ширины тканей одинако-
вого назначения, а т а к ж е ширины в пределах куска и кусков 
в партии приводят к непроизводительным потерям тканей при 
раскрое на обувных предприятиях. 

На использовании тканей при раскрое отрицательно отра-
жается т а к ж е нестандартность длины кусков и наличие коротко-
метражных кусков. 

Толщину тканей для предупреждения их сжимания измеряют 
с помощью толщемеров индикаторного типа с большими изме-
рительными площадками; при измерении отступают от кромки 
не менее чем на 3 см. Толщина тканей в зависимости от их наз-
начения составляет от 0,2—0,25 до 1,5—2 мм и более. Толщина 
тканей связана с толщиной нитей основы и утка и высотой из-
гиба нитей в процессе образования ткацкого переплетения. Тол-
щина ткани в отдельных участках куска, а т а к ж е в разных кус-
ках однородной партии отличается постоянством. 

Вес 1 м2 тканей является важным обобщающим показателем, 
характеризующим их толщину и плотность. В е с 1 м2 тканей за-
висит в основном от двух факторов: толщины нитей основы и 
утка и плотности расположения нитей по основе и утку. Некото-
рое влияние на вес 1 м2 ткани оказывают т а к ж е уработка (из-
гиб) нитей в процессе ткачества, изменение линейных размеров 
ткани при отделке, количество аппрета в ткани, влажность 
ткани. В пределах обычных колебаний относительной влажности 
воздуха вес 1 м2 тканей изменяется максимально на 3 — 4 % . 

В е с 1 м2 тканей определяется их назначением: обувные ткани 
для верха обуви имеют вес 1 м2 200—600 г и более, подкладоч-
ные ткани — 80—135 г и более. 

Разрывная нагрузка тканей при растяжении 

При испытании тканей на растяжение, вследствие затрудни-
тельности точного замера толщины и ее относительного постоян-
ства в тканях одного и того же наименования и артикула, пока-
зателем прочности служит разрывная нагрузка. Этот показатель 
определяют по соответствующей шкале разрывной машины при 
ширине испытуемых полосок ткани 50 мм и рабочей (зажимной) 
длине 100—200 мм (или же при уменьшенных размерах 
2 5 x 5 0 мм). Разрывную нагрузку тканей устанавливают от-
дельно в направлениях основы и утка, а иногда и в диагональ-
ном направлении. Перед испытанием отобранные образцы тка-
ней выдерживают в помещении с относительной влажностью 
воздуха 6 5 ± 5 % и температурой воздуха 2 0 ± 3 ° С в течение не 
менее 24 ч. 
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Разрывная нагрузка тканей при ширине полосок 50 мм ко-
леблется в зависимости от их назначения в пределах от 100— 
150 до 1 ООО—1500 н. На величину разрывной нагрузки тканей 
влияют природа и качество волокнистого сырья и главные фак-
торы строения тканей: толщина пряжи основы и утка, плотность 
по основе и утку, вид переплетения. Наибольшие показатели 
прочности тканей обычно наблюдаются в направлении основы и 
лишь в отдельных случаях в направлении утка; при отклонении 
направления растяжения полосок на небольшой угол от направ-
ления оснозы и утка прочность резко падает; по мере прибли-
жения к углу наклона 45° разрывная нагрузка тканей несколько 
повышается и иногда достигает величины, равной нагрузке в на-
правлении утка или основы. 

Разрывная нагрузка тканей зависит от содержания в них 
влаги. Д л я тканей из различных видов волокон упрочняющее 
влияние увлажнения выражено в разной степени; разрывная на-
грузка хлопчатобумажных тканей при увлажнении возрастает 
на 4 0 — 5 0 % , а шерстяных тканей и тканей, содержащих вискоз-
ные волокна, наоборот, снижается на 10—20% и более. 

Удлинение тканей при разрыве 

Удлинение при разрыве выражают в процентах от первона-
чальной рабочей длины испытуемых образцов и устанавливают 
отдельно по основе и утку, а иногда и по диагонали. От вели-
чины удлинений тканей при разрыве зависят их формовочные 
свойства и поведение текстильных деталей в процессе эксплуата-
ции обуви. 

Удлинение при разрыве тканей составляет в среднем от 8— 
10 до 15—20% и более. На величину удлинения при разрыве 
влияют те же факторы, что и на величину разрывной нагрузки, 
т. е. природа волокна, вид переплетения, толщина пряжи и плот-
ность ткани. 

Соотношения удлинений тканей по основе и утку не всегда 
одинаковы; в большинстве видов тканей удлинение по основе 
несколько ниже, чем по утку. Резкое увеличение удлинения тка-
ней имеет место при растяжении полосок, выкроенных под уг-
лом 45°, так как в косых направлениях нити тканей получают 
возможность не только растягиваться, но и взаимно смещаться. 
В этом отношении ткани заметно отличаются от кожи: при 
растяжении последней под углом к линии хребта значения удли-
нений и предела прочности при растяжении занимают промежу-
точное место между соответствующими значениями для продоль-
ного и поперечного направлений. При повышении содержания 
влаги в тканях их удлинение, аналогично разрывной нагрузке, 
несколько повышается. 
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Поперечное сокращение тканей 

При растяжении материалов одновременно с увеличением 
длины испытуемых образцов в направлении действия растяги-
вающей силы происходит сокращение их поперечного размера. 
Частное от деления относительного сокращения поперечного раз-
мера материала на соответствующее продольное относительное 
удлинение носит название коэффициента Пуассона. Д л я обувных 
материалов величина этого коэффициента, помимо других фак-
торов, зависит от величины приложенной при растяжении на-
грузки. 

Способность сокращать поперечные размеры при растяжении 
имеет существенное практическое значение при оценке техноло-
гических свойств материалов для верха обуви, так как ею в зна-
чительной степени определяются их формовочные свойства. ^ 

Формование носочной части заготовок, связанное с сообще-
нием плоской детали резко выраженной сферической формы, 
проходит нормально лишь при условии, если вытягиваемый 
в процессе формования материал, способен одновременно сокра-
щаться в направлении, перпендикулярном направлению вы-
тяжки. В противном случае неизбежно образование трудно 
устранимых складок по периметру стелечной грани. В обувном 
производстве затруднения при формовании заготовок возникают 
главным образом при использовании для верха обуви различ-
ных видов тканей или искусственных кож на тканевой и нетка-
ной основе, поэтому поперечное сокращение определяют преиму-
щественно при оценке формовочных свойств этих материалов. 

Учитывая зависимость коэффициента поперечного сокраще-
ния от величины приложенной растягивающей нагрузки, его 
обычно определяют при растяжении, равном 7 5 % от величины 
удлинения при разрыве. Если, например, удлинение при раз-
рыве испытуемого образца ткани равно 2 0 % , удлинение при 
растяжении на 7 5 % от удлинения при разрыве равно 15%, а ши-
рина образца уменьшилась с 50 до 42 мм, то коэффициент по-
перечного сокращения равен частному от деления величины 
5 0 - | 2 н а J 5 ( 5 0 - 4 2 ) -100 = J 6 ^ ш и м е ю щ и м с я 

50 1 0 0 ' 50-15 15 
данным, коэффициент поперечного сокращения тканей должен 
быть не менее 0,9—1,0. 

Отбор проб для физико-механических испытаний тканей 

Для лабораторных испытаний тканей отбирают 3% от об-
щего количества кусков ткани в партии, но не менее трех кусков. 
От каждого отобранного куска ткани в любом месте куска, но 
только не от самого его конца, отрезают полосу ткани во всю ее 
ширину, длиной 0,3—0,5 м. На отобранных полосах размечают 
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карандашом расположение отбираемых образцов по основе и 
утку для отдельных лабораторных испытаний в соответствии со 
схемами, предусмотренными ГОСТ. Из размеченных полос вы-
краивают необходимые для испытаний образцы. 

§ 4 . А С С О Р Т И М Е Н Т И К А Ч Е С Т В Е Н Н А Я Х А Р А К Т Е Р И С Т И К А Т К А Н Е Й 
Д Л Я Д Е Т А Л Е Й В Е Р Х А О Б У В И 

Специфические свойства тканей предопределяют наибольшую 
целесообразность их применения для верха летней, комнатной и 
утепленной обуви. Д л я верха летней текстильной обуви исполь-
зуют высококачественные хлопчатобумажные ткани (иногда 
льняные), сочетающие хороший внешний вид с необходимым 
комплексом эксплуатационных свойств. Д л я получения требуе-
мой толщины и плотности и придания устойчивости верху обуви 
эти ткани выпускаются большей частью в сдвоенном виде с под-
кладочными тканями. Д л я верха комнатной обуви применяют 
хлопчатобумажные, шерстяные, а иногда шелковые ткани и 
ткани из химических волокон или смеси натуральных и химиче-
ских волокон. Д л я утепленной зимней обуви используют шерстя-
ные ткани. 

Основными требованиями к тканям для верха текстильной 
обуви являются: по возможности высокие разрывные нагрузки 
при растяжении и удлинения при разрыве для обеспечения пра-
вильного выполнения процесса формования верха обуви и дли-
тельных сроков ее носки; рациональное соотношение упругих и 
остаточных удлинений, обеспечивающее формоустойчивость 
верха обуви в процессе носки; минимальная осыпаемость краев 
для получения красивых, хорошо утянутых и прочных ниточных 
швов заготовок; мелкий, не резко выраженный, однообразный 
по всей поверхности ткацкий йли печатный рисунок лицевой по-
верхности, не искажающийся при растягивании верха в про-
цессе его формования и обеспечивающий одинаковый внешний 
вид обеих полупар обуви; устойчивость окраски к действию 
воды, органических растворителей, сухому и мокрому трению; 
хорошие теплозащитные свойства (для утепленных видов обуви) ; 
возможно меньшая способность к впитыванию загрязнений 
в процессе производства обуви и пользования ею; красивый 
внешний вид (расцветка, фактура) ; по возможности, низкая 
стоимость, поскольку обувь с текстильным верхом реализуется 
по Значительно более низкой цене, чем обувь с кожаным верхом. 

Хлопчатобумажные ткани для верха обуви 

В ассортименте обувных тканей наибольшим разнообразием 
по строению, расцветке, фактуре лицевой поверхности и физико-
механическим свойствам отличаются хлопчатобумажные ткани 

158 

для верха летней обуви. В эту группу тканей входят атлас обув-
пой набивной, гладкокрашеный и отбеленный, двухслойная кирза 
отбеленная и гладкокрашеная разных артикулов, двунитка отбе-
ленная и гладкокрашеная, репс обувной отбеленный и набивной, 
рогожка обувная отбеленная и набивная, ткани под условными 
названиями «Смена», «Сезонная», «Юбилейная», «Яхта» и др. 
Ассортимент хлопчатобумажных тканей для верха летней обуви 
непрерывно обновляется. 

В целом группа хлопчатобумажных тканей для верха летней 
обуви характеризуется следующими данными: весом 1 м2 в пре-
делах от 240 до 450 г и более; применением для изготовления 
тканей с целью повышения их прочности крученой пряжи тол-
щиной в пределах от 12 тексХ2 до 50 ге/ссХЗ; линейной плотно-
стью (числом нитей на 10 см) по основе от 160 до 700 и более, 
по утку — от 100 до 400 и более; разрывной нагрузкой полосок 
2 0 0 X 5 0 мм по основе от 600 до 1600 н и более, по утку — о т 
700 — д о 1200 н и более; удлинением при разрыве — по основе 
от 8 до 15% и более, по утку — от 9 до 2 0 % и более. 

Из хлопчатобумажных тканей для верха комнатной обуви 
наиболее часто используют ткани с начесом или с ворсистой по-
верхностью. К группе тканей с начесом относятся: ткань хлоп-
чатобумажная зимняя, замша спортивная и курточная и др.; 
к группе с ворсистой поверхностью — вельвет-корд, вельвет-руб-
чик, полубархат и др. 

Хлопчатобумажные ткани с начесом по внешнему виду напо-
минают натуральную замшу. Они вырабатываются из хлопчато-
бумажной крученой или некрученой пряжи для основы и из 
хлопчатобумажной однониточной пряжи для утка, преимуще-
ственно атласным переплетением, с начесом за счет уточной 
пряжи, гладкокрашеные и набивные. Эти ткани отличаются 
большой плотностью, особенно по утку, относительно высоким 
весом 1 м2 (450 г и более), высокой прочностью (не менее 9 0 0 — 
1000 н по основе и 500—1400 н по утку для полосок шириной 
50 мм). 

Ткани с ворсистой поверхностью типа вельвета прочны, ма-
лосминаемы, мягки и приятны на ощупь. Они выпускаются глад-
кокрашеными, набивными и тиснеными, с ворсом, расположен-
ным в виде отдельных рубчиков, тянущихся полосками шириной 
1,5—3,0 мм вдоль ткани или образующих сложный рисунок. 
Обувь с верхом из этих тканей имеет красивый внешний вид; 

* к их недостаткам относятся низкие формовочные свойства, за-
трудняющие проведение обтяжно-затяжных операций, и пони-
женная прочность приклеивания подошв к ворсовой поверхности 
затяжной кромки верха. Поэтому при производстве обуви с вер-
хом из вельветов строчечно-клеевым методом крепления для об-
тяжки платформы применяют ткани с более прочной структурой 
лицевой поверхности. 
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Д л я вер>:а летней (а также комнатной) обуви кроме хлопча-
тобумажных тканей, находят т а к ж е некоторое применение ткани 
из хлопковых и химических волокон или же одних химических 
волокон. Так, ткань «Эра» для верха нарядной обуви содержит 
основу из вискозной пряжи и уток из хлопчатобумажной пряжи; 
ткань «Ларец» имеет основу и уток из хлопчатобумажной 
пряжи, а ворс — из лавсановых волокон. Ткань «Обувная» для 
вечерней обуви содержит основу из вискозной штапельной 
пряжи в сочетании с металлическими нитями «Алюнит» и уток 
из хлопчатобумажной пряжи. Использование химических воло-
кон в тканях для верха обуви улучшает их внешний вид, умень-
шает сминаемость, повышает формовочные свойства тканей, 
обеспечивает высокую их прочность, увеличивает сопротивление 
истиранию. 

Шерстяные ткани для верха обуви 

Шерстяные ткани, используемые для верха зимней и ком-
натной обуви, относятся в основном к группе грубосуконных 
тканей. Из обширного ассортимента этих тканей для изготовле-
ния обуви отбирают ткани -отдельных артикулов типа драпа, 
сукна, бобрика и, реже, шевиота; в зависимости от толщины их 
применяют в несдвоенном виде или сдваивают с утепленными 
подкладочными тканями. 

Драпами называют толстые тяжелые ткани, преимущественно 
с густым ворсом на поверхности. Они бывают чистошерстяными 
и полушерстяными с добавлением хлопковых или вискозных 
штапельных волокон, а также с хлопчатобумажной пряжей в ос-
нове. Драпы часто вырабатывают двухлицевыми переплетениями 
с двумя основами и двумя утками; в последнем случае лицевая 
и изнаночная стороны ткани резко различаются. Выпускают 
драпы гладкокрашеными, меланжевыми и пестроткаными. Драпы 
отличаются большим весом 1 м2 (450—800 г), высоким линей-
ным заполнением (до 1 5 0 % ) при значительной толщине пряжи 
(100—250 текс и более) , относительно низкой разрывной нагруз-
кой (220—450 н) на полоску шириной 50 мм и высоким удли-
нением при разрыве ( 1 6 — 4 0 % ) , хорошими теплозащитными 
свойствами. Они мало изменяют свои размеры при намокании 
(усадка 1 ,5—4,0%) . Внешний вид, износоустойчивость и тепло-
защитная способность драпов в значительной степени зависят от 
устойчивости поверхностного ворсового слоя. 

Сукно — однослойная ткань саржевого (равностороннего или 
уточного) переплетения, вырабатываемая чистошерстяной или 
полушерстяной (с хлопчатобумажной основой). В процессе 
отделки суконные ткани подвергают валке, в результате которой 
их поверхность оказывается покрытой войлокообразным слоем 
беспорядочно расположенных волокон, закрывающих рисунок 
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переплетения. В сукне с основой из хлопчатобумажной пряжи 
нити основы на поверхности ткани не видны; они становятся за-
метными после значительного износа изделий, когда ворс уже 
вытерся. Сукна выпускают гладкокрашеными, темных цветов, и 
меланжевыми. 

Бобриком называют чистошерстяные ткани с начесанным, ко-
ротко остриженным стоячим ворсом на лицевой стороне, преиму-
щественно саржевого переплетения. Бобрик вырабатывают из 
грубой и полугрубой шерсти; толщина пряжи — 150—280 текс; 
бобрик выпускают гладкокрашеным в черный, коричневый и 
другие цвета, а т а к ж е пестротканым и меланжевым. Ткани типа 
бобрика отличаются большой толщиной, значительным весом 
1 м2 (450—600 г и более) , разрывной нагрузкой в пределах 2 0 0 — 
300 н и более (на полоску шириной 50 мм), удлинением при раз-
рыве в пределах 1 8 — 3 0 % , хорошими теплозащитными свой-
ствами, высокой износоустойчивостью, незначительным измене-
нием размеров при намокании и последующем высушивании. 

Бобрик по сравнению с другими обувными шерстяными тка-
нями обладает более высокой упругостью; в дублированном 
с хлопчатобумажной тканью виде он обеспечивает удовлетвори-
тельную формоустойчивость обуви. Невысокий густой равномер-
ный ворс придает комнатной и зимней обуви с верхом из боб-
рика привлекательный вид. 

Шевиоты — более легкие ткани саржевого переплетения, 
с основой из хлопчатобумажной или вискозной штапельной кру-
ченой пряжи и утком из шерстяной пряжи; их вырабатывают 
гладкокрашеными в темные цвета (синий, зеленый, бордо, крас-
ный), с легким ворсом на лицевой поверхности, не полностью пе-
рекрывающим ткацкий рисунок. Применение шевиота возможно 
лишь при изготовлении комнатной обуви, притом сдвоенным 
с подкладочной тканью (полушерстяной байкой). 

Обувные сдвоенные ткани 

Ткани для верха обуви часто поступают на обувные фабрики 
сдвоенными с подкладочной или межподкладочной тканью (сар-
жей, тик-саржей, диагональю, бязью и др.) . Сдваивание ткани 
для верха обуви повышает формоустойчивость обуви и улуч-
шает ее внешний вид. При сдваивании с отбеленной или окра-
шенной подкладочной тканью достигается возможность изгото-
вления обуви без дополнительной подкладки. 

При подборе тканей для сдваивания, помимо других факто-
ров, учитывают необходимость возможно более близкого совпа-
дения их ширины. Как правило, не допускается применение 
ткани для верха большей ширины, чем подкладочная или меж-
подкладочная ткань; превышение ширины подкладочной или 
межподкладочной ткани над шириной верхней ткани допускается 
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не более чем на 2 см. Кромки сдвоенных тканей с одной стороны 
должны совпадать. 

Сдваивание (склеивание) обоих слоев ткани выполняют 
с помощью различных клеев (крахмально-животного, из концен-
трата сульфитно-спиртовой барды, синтетических латексов, 
иногда резинового клея) . Клей наносят сплошным слоем или 
прерывисто, в виде отдельных линий или точек. Прочность 
взаимного склеивания слоев сдвоенной ткани (при испытании на 
расслаивание) должна быть не менее, н/см: для хлопчатобумаж-
ных тканей — 0,8 по основе и 0,7 по утку; для шерстяных и сме-
шанных тканей — 3,5 по основе и 3 по утку. 

Механические свойства сдвоенных тканей определяются, как 
правило, не суммой свойств сдваиваемых тканей, а в каждом 
отдельном случае свойствами какой-либо одной из них. Так, раз-
рывная нагрузка сдвоенной ткани (при испытании по общепри-
нятой методике) обычно равна разрывной нагрузке более проч-
ной из двух тканей сдвоенной системы, а удлинение при раз-
р ы в е — удлинению более тягучей из этих тканей. 

При определении сортности сдвоенных тканей помимо поро-
ков верхней и подкладочной тканей учитывают т а к ж е пороки, 
возникшие в процессе сдвайвания. К этим порокам относятся: 
смещение кромок при одинаковой ширине обоих слоев сдвоен-
ной ткани; пузыри между сдвоенными слоями ткани; зажимы; 
пятна; загрязнения подкладки и лицевой стороны ткани. В зави-
симости от вида пороков и их протяженности сдвоенные ткани 
подразделяют на два сорта. Сдвоенные ткани с пузырями и за-
жимами к выпуску не допускаются. Места с грубыми дефектами 
длиной до 30 мм не вырезаются из ткани, а отмечаются услов-
ным швом. Количество разрезов и условных швов в каждом ру-
лоне нормируется ТУ. 

§ 5 . А С С О Р Т И М Е Н Т И К А Ч Е С Т В Е Н Н А Я Х А Р А К Т Е Р И С Т И К А Т К А Н Е Й 

Д Л Я В Н У Т Р Е Н Н И Х И П Р О М Е Ж У Т О Ч Н Ы Х Д Е Т А Л Е Й О Б У В И 

Ткани для деталей подкладки обуви 

Текстильные детали подкладки хромовой, комбинированной 
и текстильной обуви выкраивают главным образом из хлопчато-
бумажных отбеленных или светлоокрашенных тканей; в юфтевой 
обуви применяют т а к ж е подкладку из хлопчатобумажных тем-
ноокрашенных тканей. В качестве подкладки утепленной обуви 
используют хлопчатобумажные ткани с начесом, шерстяные и 
полушерстяные ткани, ткани на основе хлопковых и синтетиче-
ских волокон, а т а к ж е искусственный мех. 

Ткани для подкладки обуви должны удовлетворять следую-
щим требованиям: иметь толщину не менее 0,4—0,5 мм для пре-
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дохранения стопы от натирания швами и неровностями заго-
товки; обладать достаточной мягкостью и гибкостью для обеспе-
чения удобства пользования обувью; быть прочными и не иметь 
осыпающихся краев для сохранения целостности подкладки и 
обеспечения надлежащей крепости ниточных швов, соединяю-
щих отдельные детали подкладки между собой и с наружными 
деталями верха; по величине тягучести приближаться к мате-
риалам для верха обуви для обеспечения равномерного распре-
деления напряжений в системе заготовки при формовании верха 
и в то же время не растягиваться и не деформироваться в про-
цессе эксплуатации обуви; оказывать возможно большее сопро-
тивление истиранию; быть устойчивыми к действию пота, влаги 
и тепла, не изменять свою окраску при сухом и влажном трении, 
не окрашивать чулки и носки, не содержать вредно действую-
щих на стопу веществ; обладать большими или меньшими тепло-
защитными свойствами в зависимости от сезонного назначения 
обуви; иметь хороший внешний вид, равномерно окрашенную 
или отбеленную поверхность и обеспечивать (по возможности) 
получение четкой маркировки при клеймении на подкладке ар-
тикулов и других обозначений. 

Из подкладочных тканей для обуви круглогодового назначе-
ния в наибольших количествах применяют отбеленную аппрети-
рованную тик-саржу разных артикулов, представляющую собой 
прочную хлопчатобумажную ткань саржевого переплетения, вы-
рабатываемую из пряжи толщиной 42 твкс по основе и 50 текс 
по утку. В е с 1 м2 тик-саржи — в пределах 255—270 г с допуском 
± 1 2 г. Линейное заполнение тик-саржи по основе — 8 0 , по 
утку — 6 0 % ; количество нитей на 100 мм по основе превышает 
количество нитей но утку более чем в 1,5 раза при относительно 
небольшой разнице в толщине пряжи основы и утка. В соответ-
ствии с этим минимальная разрывная нагрузка тик-саржи по 
основе значительно выше, чем по утку (соответственно не менее 
820—850 и 530—550 н, полоски 5 0 x 2 0 0 мм); удлинение при раз-
рыве тик-саржи — н е менее по основе 7 — 9 % , по утку 12—17%. 

Кроме тик-саржи, для подкладки обуви круглогодового на-
значения используют в ограниченных размерах и другие хлопча-
тобумажные ткани: диагональ гладкокрашеную и отбеленную, 
иногда тик-ластик, гринсбон и сатин гладкокрашеные и отбелен-
ные. Для юфтевой обуви подшивки и поднаряды выкраивают из 
башмачной палатки, молескина и других хлопчатобумажных 
тканей повышенной толщины и прочности. 

Д л я подкладки модельной обуви применяют улучшенные 
хлопчатобумажные ткани: плащевую ткань, репс крученый с ка-
проновым волокном гладкокрашеный, плащевую саржу гладко-
крашеную и др. 

Д л я комнатной обуви в качестве подкладочных материалов 
используют различные виды облегченной хлопчатобумажной и 
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полушерстяяой байки, вельветон, фланель и другие хлопчатобу-
мажные ткани с начесом и без начеса. 

Из тканей, предназначенных для подкладки утепленной 
обуви, большей частью применяют байку различных видов 
(хлопчатобумажную и полушерстяную разных артикулов, с ка-
проновым волокном, с утком из смешанных химических воло-
кон), фланель различных артикулов, а в зимних сапожках — 
искусственный мех; некоторое применение находят т а к ж е хлоп-
чатобумажные ткани типа сукна (меланжевое сукно, сукно кру-
ченое и др.) . 

Хлопчатобумажная байка представляет собой гладкокра-
шеную ткань саржевого переплетения с густым двусторонним 
начесом. Ее изготовляют из толстой уточной пряжи и значи-
тельно более тонкой основной пряжи (толщина соответственно 
84—200 и 25 текс). В е с 1 м2 хлопчатобумажной байки составляет 
340—400 г и более. Хлопчатобумажная байка большинства арти-
кулов отличается сравнительно невысокими механическими свой-
ствами: минимальная разрывная нагрузка полосок 5 0 X 2 0 0 мм 
находится в пределах 280—500 н по основе и 260—420 н 
по утку. 

Полушерстяная байка с основой из хлопчатобумажной пряжи 
и утком из шерстяной выпускается под различными названиями 
(байка полушерстяная, байка обувная, байка для утепленной 
обуви, байка обувная с двусторонним начесом и др.) и соответ-
ствующими артикулами. В перечисленных видах байки, так же 
как и в хлопчатобумажной байке, толщина уточной пряжи 
обычно значительно выше, чем основной (соответственно 150— 
300 и 200—220 текс). Вес 1 м2 тканей находится в пределах 
470—720 г; минимальная разрывная нагрузка полосок 5 0 X 100 мм 
(в зависимости от артикула) по основе — 310—680 н, по утку — 
270—460 «; удлинение при разрыве — в пределах по основе 11 — 
3 0 % , по утку 1 3 — 5 0 % . По теплозащитным свойствам байка 
с утком из шерстяной пряжи превосходит хлопчатобумажную 
байку. 

Байка с капроновым волокном представляет собой тяжелую 
толстую ткань (вес 1 м2 600 ± 3 0 г) двухслойного переплетения 
с основой из хлопчатобумажной пряжи толщиной 29 текс и ут-
ком толщиной 170 текс из хлопкового волокна с добавкой не ме-
нее 4 5 % капронового волокна. Байка с капроновым волокном 
обладает повышенными теплозащитными свойствами и высокой 
износостойкостью: разрывная нагрузка полосок 5 0 x 2 0 0 мм — не 
менее по основе 400 н, по утку 450 н; удлинение при разрыве — 
соответственно не менее 11 и 15%. 

Байка с основой из хлопчатобумажной пряжи и утком из 
смешанных химических (лавсановых и капроновых) волокон по 
своим свойствам близка к байке с капроновым волокном: вес 
1 м2 этой байки 5 4 7 ± 2 7 г\ разрывная нагрузка полосок 
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5 0 x 2 0 0 мм — не менее по основе 360 н, по утку 770 н; удлине-
ние при разрыве — соответственно не менее 8 и 14%. 

Фланель — более легкая по сравнению с байкой хлопчатобу-
мажная ткань саржевого (равностороннего или неравносторон-
него) переплетения с двусторонним начесом. Ее изготовляют под 
разными названиями (фланель «Эскимо», фланель «Арктика», 
фланель гладкокрашеная и др.) и соответствующими артику-
лами из основной пряжи толщиной 18,5—25 текс и уточной 
пряжи толщиной 50—84 текс. Фланель как более тонкая и мяг-
кая ткань уступает хлопчатобумажной байке по весу 1 м2, проч-
ности при растяжении и сопротивлению истиранию. В е с 1 м2 

фланели — от 1 7 0 ± 10 до 2 5 0 ± 10 г\ разрывная нагрузка полосок 
5 0 X 2 0 0 мм — не менее 270—410 н по основе и 190—420 н по 
утку. Фланель используют в основном для подкладки легкой 
обуви (комнатной, дорожной, чувяк) , тогда как байка находит 
более широкое применение в качестве обувного подкладочного 
материала. 

Искусственный мех, применяемый в обувной промышлен-
ности, подразделяется на две группы: 1) искусственный мех 
на тканевой основе и 2) искусственный мех на трикотажной 
основе. 

Искусственный мех на тканевой основе характеризуется ве-
сом 1 м2 в пределах 400—600 г, разрывной нагрузкой полосок 
5 0 X 2 0 0 мм по основе — 280—500 н, по утку — 280—1000 н, уд-
линением при разрыве по основе и утку в пределах 1 2 — 2 0 % . 

Искусственный мех на трикотажной основе изготовляют 
двумя способами: ввязыванием в петли грунта пучков синтети-
ческого волокна (главным образом лавсанового) из чесальной 
ленты и путем образования из нити удлиненных плюшевых пе-
тель, которые разрезаются и расчесываются. 

Искусственный мех на трикотажной основе отличается от 
искусственного меха на тканевой основе по весу 1 м2, прочности 
на разрыв, удлинению при разрыве и другим свойствам. В е с 
1 м2 искусственного меха на трикотажной основе составляет 
600—800 г, т. е. больше, чем меха на тканевой основе; разрыв-
ная нагрузка полосок 5 0 X 2 0 0 мм искусственного меха на трико-
тажной основе в продольном направлении 230—280 н, в попереч-
ном — 220—270 н, удлинение при разрыве в продольном направ-
лении 5 0 — 9 0 % , в поперечном — 8 0 — 1 0 0 % , высота ворса 7— 
10 мм, густота ворса (число волокон ворса на 1 см2) — 
6000—7000. 

Ткани для промежуточных деталей обуви 

Д л я выкраивания промежуточных деталей обуви обычно ис-
пользуют отбеленную аппретированную спецдиагональ, суровую 
бязь, бумазею-корд; иногда трехслойную кирзу. 
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Отбеленную аппретированную спецдиагональ применяют для 
вкладных стелек, полустелек и подпяточников. Эту ткань выра-
батывают саржевым переплетением из хлопчатобумажной пряжи 
толщиной 42 текс по основе и 50 текс по утку. В е с 1 м2 ткани 
248 ± 1 2 г; число нитей на 10 см — 305—8 по основе, 2 2 8 — 8 по 
утку; разрывная нагрузка полосок 5 0 x 2 0 0 мм не менее — по 
основе 650 н, по утку 400 н; удлинение при разрыве не менее по 
основе 5 % , го утку 2 0 % . 

Бязь и бумазею-корд используют для выкраивания межпод-
кладки и боковинок. Б я з ь — хлопчатобумажная ткань сарже-
вого (равностороннего) переплетения, вырабатываемая из пряжи 
толщиной по основе — 25—50 текс, по утку 29—50 текс. Бязи от-
дельных артикулов отличаются друг от друга весом 1 ж2 (от 
1 1 1 ± 6 до 2 3 0 ± 12 г), числом нитей на 10 см (от 124—4 и 134—4 
до 2 2 8 — 5 и 166—6 по основе и утку), разрывной нагрузкой (от 
150 до 720 к по основе и от 190 до 420 н по утку для полосок 
5 0 X 2 0 0 мм), удлинением при разрыве (от 7 до 15% по основе и 
от 12 до 19% по утку) . 

Бумазея-корд аппретированная — хлопчатобумажная ткань 
саржевого переплетения, с большим содержанием аппретирую-
щих веществ (до 1 3 % ) , вырабатываемая из основной пряжи тол-
щиной 36 текс и толстого утка толщиной 170 текс. Бумазея-корд 
характеризуется относительно высоким весом 1 м2 ( 3 0 0 — 3 2 5 ± 
± 1 5 г), значительной жесткостью и малым удлинением при раз-
рыве. 

Трехслойная кирза, используемая в отдельных случаях в ка-
честве второго слоя комбинированных рантовых стелек с тек-
стильной формованной губой, представляет собой тяжелую хлоп-
чатобумажную ткань сложного (многослойного) переплетения. 
Трехслойную кирзу вырабатывают из хлопчатобумажной кард-
ной крученой пряжи толщиной 25 г е к с Х З ; число нитей на 10 см 
5 3 2 ± 9 по основе и 4 2 0 ± 2 0 по утку; вес 1 м2 — 8 4 0 ± 2 0 г. Бла-
годаря изготовлению трехслойной кирзы из крученой пряжи и 
очень высокой ее плотности она отличается большой прочно-
стью: разрывная нагрузка полосок уменьшенной ширины 
( 2 0 X 2 0 0 мм) — не менее 1050 н по основе и 850 н по утку; удли-
нение при разрыве соответственно — не менее 25 и 10%. 

Трехслойная кирза находит применение не только непосред-
ственно в обувной промышленности, но в значительно большей 
степени в промышленности искусственных кож при изготовле-
нии заменителей юфтевой кожи. 

К группе хлопчатобумажных тканей для промежуточных де-
талей верха обуви примыкает так называемая полая ткань, при-
меняемая для окантовки деталей верха текстильной обуви. По-
лую ткань вырабатывают полотняным переплетением в виде 
тонкого, сильно аппретированного рукава из тонкой гребенной 
пряжи толщиной по основе 15,5 текс, по утку 16,5 текс, вес 
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1 м2— 1 0 2 ± 5 г, число нитей на 10 см — по основе 338—6, по 
утку 235—6; разрывная нагрузка (полосок 5 0 x 2 0 0 мм)—не 
менее по основе 380 н, по утку 230 н. На обувных предприятиях 
из полой ткани нарезают в диагональном направлении тонкие 
длинные ленты, которые благодаря высокой тягучести (удлине-
ние при разрыве 3 5 — 4 0 % ) и стойкости хорошо, без морщин, об-
легают изогнутые края деталей заготовок. 

§ 6 . П Р О И З В О Д С Т В О Н Е Т К А Н Ы Х Т Е К С Т И Л Ь Н Ы Х М А Т Е Р И А Л О В 

Производство нетканых текстильных материалов зародилось 
около 10 лет назад и в настоящее время находится в стадии не-
прерывного роста и совершенствования. Основные преимущества 
производства нетканых текстильных материалов по сравнению 
с тканями заключаются в резком уменьшении трудоемкости 
(в 2 — 6 раз ) , сокращении затрат на здания и оборудование (при-
мерно в 2 р а з а ) , возможности использования более доступных и 
дешевых видов волокнистого сырья (регенерированной шерсти, 
внутрипроизводственных отходов текстильной промышленности). 
Благодаря этим преимуществам стоимость нетканых текстиль-
ных материалов значительно ниже стоимости аналогичных по 
назначению тканей. 

Производство нетканых текстильных материалов основы-
вается на принципиально новой технологии, позволяющей созда-
вать, минуя стадии прядения и ткачества, волокнистые системы, 
приближающиеся по своим свойствам и назначению к тканям. 

При изготовлении нетканых текстильных материалов приме-
няют способы механического соединения волокон (вязально-про-
шивной и иглопробивной), а т а к ж е проклеивание волокнистой 
массы полимерным связующим. Разновидностью механических 
способов получения нетканых материалов является издавна из-
вестное свойлачивание, осуществляемое путем валки шерстяной 
основы при производстве валяной обуви, войлока и фетра. 

Вязально-прошивной способ производства нетканых 
текстильных материалов 

Вязально-прошивные нетканые материалы получают глав-
ным образом путем скрепления волокнистого холста петлями 
нитей. Сущность этого способа заключается в следующем. Во-
локна (хлопковые, шерстяные, штапельные вискозные, капроно-
вые, лавсановые и их смеси) очищают от посторонних примесей 
и разрыхляют на разрыхлительных и трепальных мйЩинах. 
После разрыхления волокнистую массу обрабатывают на че-
сальных машинах, в которых происходит расчесывание волокон 
и образование элементарной ватки прочеса. Снятые с чесальной 
машины элементарные ватки прочеса при помощи специальных 
укладочных устройств (преобразователей прочеса) формируются 
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в непрерывный холст, состоящий из 10—30 слоев ватки, соответ-
ственно требуемой толщине нетканого материала. В зависи-
мости от принятой технологии формирования волокнистого 
холста волокна отдельных образующих его слоев ватки распо-
лагаются в продольном и поперечном направлениях, перекрещи-
ваясь под определенным постоянным углом, или же ориенти-
руются в одном направлении. 

Волокнистый холст прошивают на вязально-прошивных ма-
шинах в продольном направлении, т. е. по длине холста; в ре-
зультате прошивания волокнистый холст оказывается закреп-
ленным каркасом основовязаного переплетения. Д л я прошива 
волокнистого холста применяют капроновые или хлопчатобу-
мажные нити. Частота прошива, т. е. расстояние между швами 
(петлями), в зависимости от класса вязально-прошивной ма-
шины равна 2,5, 5,0 и 10,0 мм. Плотность прошивания по верти-
кали, т. е. число петель на длине шва 50 мм, колеблется от 10 
до 50. Чем больше частота и плотность прошива нетканого мате-
риала, тем, до известного предела, выше разрывная нагрузка 
при его растяжении. 

Для производства нетканых обувных материалов используют 
чесальные и вязально-прошквные машины, а также чесально-
вязальные агрегаты (рис. 56 ) , выполняющие весь цикл работ — 
от подготовки волокнистой массы до прошивания волокнистого 
холста. Агрегат состоит из чесальной машины, преобразова-
теля прочеса и вязально-прошивной машины. Со съемного бара-
бана чесальной машины 1 прочес в виде элементарной ватки 
подается на верхний транспортер 2, откуда переходит на резерв-
ный транспортер 3, а затем на нижний раскладывающий транс-
портер 4, который равномерно раскладывает прочес в попереч-
ном направлении к движению нижнего транспортера 5. Д а л е е 
слой прочеса уплотняется устройством 6. Уплотненный слой про-
чеса поступает на промежуточный транспортер 7, а затем на 
транспортер 8 вязально-прошивной машины, который подает 
слой прочеса к петлеобразующим органам вязально-прошивной 
машины — игольнице 9 и гребенке 10. Благодаря сложному дви-
жению игл происходит прокладывание нитей на иглы и прока-
лывание прочеса. Нити 11 для прошивания прочеса поступают 
с навоев, установленных на вязально-прошивной машине, или со 
шпулярника. Прошитая основа наматывается на накатный ва-
лик 12. Прошивание волокнистого прочеса на агрегате осуще-
ствляется непрерывно и автоматически. 

Современные вязально-прошивные машины и агрегаты дают 
возможность вырабатывать нетканые материалы различных ви-
дов переплетения (цепочка, трико, сукно и др.) . 

Путем скрепления волокнистого холста петлями нитей изго-
товляют многие виды нетканых текстильных материалов: хлоп-
чатобумажный и шерстяной ватин, нетканую основу искусствен-
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ной кожи для верха и подкладки обуви, материалы для верхней 
одежды, для верха и подкладки утепленной обуви и т. п. 

Наряду с производством нетканых материалов путем проши-
вания волокнистого холста петлями нитей некоторое распростра-
нение имеет т а к ж е изготовление этих материалов по двум тех-
нологическим вариантам: 1 — н а л о ж е н и е м одной системы нитей 
на другую и связыванием перекрещивающихся рядов нитей 
обеих систем прошиванием нитями третьей системы; 2 — проши-

Рис. 56. Схема работы чесально-вязального агрегата 

ванием каркасной ткани или каркасного нетканого полотна 
ворсовой пряжей с последующим ворсованием образующихся пе-
тель. По первому варианту изготовляют различные виды проши-
того ватина, по второму — материалы для верхней одежды, ос-
нову для искусственных кож, а также материалы для верха 
утепленной комнатной и уличной обуви (в частности, материал 
для верха, известный под названием «малиполь»). 

Иглопробивной способ производства нетканых 
текстильных материалов 

Получение нетканых материалов иглопробивным способом 
основано на прокалывании волокнистого холста иглами специ-
ального профиля с зазубринами. При опускании игл к а ж д а я за-
зубрина захватывает волокна и проводит их через слой холста, 
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а при обратном движении игл волокна освобождаются от зазуб-
рин. В результате многократного повторения этой операции про-
исходит механическое свойлачивание — перепутывание волокон 
и сшивание основной массы волокон, расположенных в горизон-
тальной плоскости, волокнами, направленными вертикально и 
наклонно к этой плоскости. Количество проколов достигает 4 0 — 
180 и более на 1 см2 площади холста. В зависимости от назначе-
ния нетканые материалы можно изготовлять только из волокон 
или же укреплять волокнистый холст тканым каркасом, который 
располагают внутри слоя волокон или с наружной его стороны. 
Отдельные виды нетканых текстильных материалов получают 

сочетанием иглопрока-
Термическая л ы в а н и я с химически-

^^Jv^jf^ обработка ми и тепловыми воз-
действиями на волок-
нистую массу. В этом 
случае процесс произ-
водства нетканых тек-
стильных материалов 
иглопробивным спосо-
бом (рис. 57) склады-
вается из следующих 
элементов: прочеса во-
локнистой массы и 
образования волокни-
стого холста; связы-

вания волокон путем прокалывания иглами; термической обра-
ботки полуфабриката для уплотнения и упрочнения материала. 

Нетканые материалы, полученные иглопробиванием, находят 
разнообразное применение; в частности, такие материалы на ос-
нове химических волокон с тканым каркасом или без него за 
рубежом используют для изготовления искусственных кож для 
верха обуви (например, японской искусственной кожи «Кла-
рино», «Хэй-Тэлак» и др.) . 

Клеевой способ производства нетканых 
текстильных материалов 

Путем проклеивания волокнистой основы в виде ватки или 
холста получают нетканые клееные материалы. Проклеивание 
волокнистой основы может быть осуществлено разными спосо-
бами: пропиткой связующим веществом в виде водной диспер-
сии полимера; горячим прессованием волокнистого холста, в ко-
тором основные волокна смешаны с термопластичными (поли-
винилхлоридными, полиамидными и др.) . Термопластичные во-
локна под влиянием нагрева расплавляются, обволакивают и 
склеивают основные волокна; горячим прессованием волокни-
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Чесание 

Рис., 57. Схема изготовления нетканых текстиль-
ных материалов иглопробивным способом 

/ 

стого холста, на который путем распыления нанесены термопла-
стичные порошки или наложены термопластичные пленки; по 
технологии, в основном аналогичной применяемой в производ-
стве бумаги и др. 

Клееные нетканые текстильные материалы по технологии из-
готовления, строению и свойствам приближаются к искусствен-
ным кожам. Отдельные виды этих материалов используют 
в обувной промышленности для межподкладки, подносков и 
простилок. 

Пороки и определение сортности нетканых 
текстильных материалов 

Характерными для наиболее распространенной группы не-
тканых материалов, вырабатываемых вязально-прошивным спо-
собом, являются пороки, возникающие от разладки чесального 
оборудования, низкого качества пришивных нитей, дефектов игл, 
разладки механизмов провязывания, подачи пришивных нитей 
и подачи волокнистого холста и др. К наиболее часто встречаю-
щимся порокам относятся неровнота по толщине из-за неравно-
мерной укладки ватки прочеса в волокнистый холст, сетка и за-
уженная ширина волокнистого холста (в средней части или у од-
ной из кромок отсутствует волокно и в этом месте имеется 
только сетка прошива), штопка, закладка (утолщенная полоса 
шириной 5—7 см поперек материала) , замасленные и грязные 
полосы, отсутствие прошивной нити и спуски петель (из-за по-
вышенной обрывности нитей прошива), дыры (в результате по-
ломки игл), сбросы, полусбросы и близны (из-за отсутствия пет-
леобразования), неравномерная длина петель (из-за неправиль-
ного натяжения нитей) и т. п. 

В зависимости от характера пороков и их протяженности 
обувные нетканые текстильные материалы подразделяются на I 
и II сорт. 

Сортность нетканых текстильных материалов для верха и 
подкладки обуви определяют аналогично определению сортности 
соответствующих обувных тканей. 

§ 7 . О С О Б Е Н Н О С Т И С Т Р О Е Н И Я И Ф И З И К О - М Е Х А Н И Ч Е С К И Х С В О Й С Т В 

О Б У В Н Ы Х Н Е Т К А Н Ы Х Т Е К С Т И Л Ь Н Ы Х М А Т Е Р И А Л О В 

Строение нетканых текстильных материалов 

Нетканые текстильные материалы изготовляют, как ранее 
указывалось, различными способами. Соответственно этому 
строение нетканых текстильных материалов отличается боль-
шим разнообразием. 
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Основными элементами, определяющими строение нетканых 
текстильных материалов, помимо природы волокон и нитей, об-
разующих зти материалы, являются: расположение волокон 
(ориентированное, неориентированное), количество волокнистой 
массы в единице поверхности материалов и содержание прошив-
ных нитей в процентах от веса нетканых материалов; вид и ча-
стота переплетения вязально-прошивных нетканых материалов; 
вид связующего полимера, его количество по отношению к во-
локнистой массе и характер его распределения в волокнистой 
массе клееных нетканых материалов. 

Физико-механические свойства нетканых текстильных 
материалов 

Ширина нетканых текстильных материалов составляет от 120 
до 160 см; допуск отклонений по ширине — от ±3 до ±4 см. Вес 
1 м2 материала в зависимости от назначения находится в преде-
лах 320—600 г. Равномерность этих материалов по весу (и по 
толщине) зависит от числа сложений элементарных ваток при 
формировании волокнистого холста: чем больше число сложе-
ний, тем более равномерен нетканый материал. 

По прочности нетканые текстильные материалы (неклееные) 
уступают аналогичным по назначению тканям. Разрывная на-
грузка нетканых текстильных материалов, (для полоски шириной 
50 мм) колеблется в пределах 300—500 н в продольном направ-
лении и 200—300 н в поперечном направлении; на ее величину 
влияют главным образом прочность прошивных нитей, плот-
ность их расположения по горизонтали, частота расположения 
вязальных петель по вертикали. 

Величина удлинения при разрыве нетканых текстильных ма-
териалов зависит в основном от тех же факторов, что и разрыв-
ная нагрузка. Нетканые текстильные материалы (вязалыю-про-
шивные) отличаются повышенной растяжимостью: удлинение 
при разрыве составляет 60—80%. В поперечном направле-
нии растяжимость нетканых вязально-прошивных материалов 
больше, чем в продольном. Существенными недостатками нетка-
ных вязально-прошивных материалов являются наличие боль-
ших остаточных деформаций после растяжения и относительно 
низкое во многих случаях сопротивление истиранию. 

§ г, АССОРТИМЕНТ И КАЧЕСТВЕННАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 
НЕТКАНЫХ М А Т Е Р И А Л О В Д Л Я ДЕТАЛЕЙ ОБУВИ 

4 К этой группе обувных материалов, кроме нетканых прошив-
ных полотен, изготовляемых прошиванием волокнистых холстов 
или систем нитей, относятся войлок и фетр. Условно к группе 
нетканых материалов может быть отнесен также эластон. 
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Нетканые прошивные обувные полотна 

Нетканые прошивные полотна в обувной промышленности 
используют в ограниченных количествах для верха и подкладки 
утепленной и комнатной обуви, а в отдельных случаях в каче-
стве межподкладочного и простилочного материала. Для верха 
и подкладки обуви используют нетканые полотна на основе раз-
ных видов шерсти с добавкой штапельного вискозного и капро-
нового волокна. Прошивание волокнистого холста производится 
главным образом капроновыми нитями, реже хлопчатобумажной 
пряжей. 

Нетканые прошивные полотна применяются в основном для 
верха и подкладки детской, молодежной и комнатной обуви. При 
использовании нетканых прошивных полотен для верха утеплен-
ной обуви их дублируют с тканью с целью уменьшения удлине-
ний и повышения формоустойчивости обуви. Кроме того, для 
увеличения сроков службы верха обуви детали заготовок из не-
тканых материалов комбинируют с кожаными деталями. Требо-
вания, предъявляемые ГОСТ к составу, структуре и физико-ме-
ханическим свойствам обувных нетканых прошивных полотен, 
приведены в табл. 10. 

Ограниченность применения нетканых прошивных полотен 
в обувной промышленности носит, несомненно, временный ха-
рактер. По мере развития и совершенствования производства не-
тканых текстильных материалов в СССР их использование при 
изготовлении различных видов обуви будет увеличено. 

Войлок 

В обувной промышленности при изготовлении отдельных ви-
дов обуви войлок находит применение в качестве материала 
для подошв, подложек, платформ, стелек, простилок и иногда 
для верха комнатных туфель. Использование войлока обуслов-
ливается его ценными теплозащитными свойствами, вытекаю-
щими из характера исходного сырья и особенностей структуры. 
В основе производства войлока, так же как и других валяных 
изделий, лежит использование валкоспособности шерсти — свой-
ства, присущего шерстяным волокнам и заключающегося в спо-
собности свойлачиваться и сваливаться при механических воз-
действиях в кислой среде в присутствии влаги и при повышенной 
температуре. При этом извитые волокна шерсти тесно перепле-
таются, образуя сплошную массу, которая в процессе валки уп-
лотняется, уменьшается в размерах и объеме. 

Для изготовления войлока используют натуральную овечью 
грубую шерсть с добавлением заводской овечьей и коровьей 
шерсти, отходов мехового и овчинно-шубного производства, ре-
генерированной шерсти и обратов производства, в отдельных 
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Состав, структура и физико-механические 

Полотно и вид отделки Рекомендуемый состав 
смеси 
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Полотно с валкой 
для верха обуви 

Шерсть тонкая и по-
лутонкая — 5 0 % , вис-
козное штапельное во-
локно — 5 0 % 

1 , 8 — 2 , 0 1 4 0 ± 3 4 8 0 ± 2 4 

То же Восстановленная 
шерсть тонкая и полу-
тонкая — 8 0 % , вискоз-
ное штапельное полот-
но - 2 0 % 

1 , 8 - 2 , 0 

* 

1 4 0 ± 3 4 2 0 ± 2 0 

Полотно с одно-
сторонним начесом 
для верха обуви 

Восстановленная 
шерсть тонкая — 35%, 
восстановленная шерсть 
полутонкая — 30%, ви-
скозное штапельное во-
локно —• 2 0 % , капро-
новое штапельное во-
локно — 15% 

2 , 0 — 2 , 2 1 3 5 ± 3 3 6 0 ± 1 8 

Полотно с одно-
сторонним начесом 
для подкладки обу-
ви 

Очесы полушерстя-
ные — 6 5 % , вискозное 
штапельное волокно — 
2 5 % , капроновое шта-
пельное в о л о к н о — 10% 

2 , 0 — 2 , 2 160 ±4 3 2 0 ± 1 6 

То же Шерсть помесная — 
3 0 % , шерсть восстанов-
ленная — 25%, капро-
новое штапельное во-
локно — 10%, обраты 
своего производства — 
10%, вискозное шта-
пельное волокно — 
2 5 % 

2 , 0 - 2 , 2 1 3 5 ± 3 3 8 0 ± 1 9 
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— Состав, структчИХ волокон. Войлок вы-
| 1ьной формы длиной не 

I Поверхности войлока 
. быть равномерно уплот-
мест и расслоений, одно-

род» . I чок обычно имеет нату-
ральный цвет, з а h i m k j - iw _ ' о , который окрашивают 
в темныг цвета. 

Толщина подошвенного войлока — от 8 до 13 мм с допуском 
±2 и ±3 мм; войлок для подложек, платформ и стелек полу-
чают путем распиливания более толстого войлока на слои тол-
щиной от 2 , 5 ± 0 , 5 до 6 ± 1 мм; толщина туфельного войлока 
3,0 ± 0 , 5 мм. Плотность подошвенного войлока 0,35 ± 0 , 0 2 г/см3, 
войлока для подложек, платформ и стелек — 0 , 3 2 ± 0 , 2 г/см3, ту-
фельного войлока — 0 , 3 0 ± 0,02 г/см3. Влажность войлока должна 
быть не более 13%. Содержание растительных примесей — не 
более 2 , 5 % , нешерстяных волокон — не более 15%; в войлоке 
для верха обуви растительные примеси не допускаются. 

Войлок для верха обуви должен по механическим свойствам 
отвечать следующим требованиям: предел прочности при растя-
жении, н/см2, не менее по длине 400, по ширине — 250; удлине-
ние при разрыве — по длине и ширине 2 5 — 1 0 0 % . Механические 
свойства обувного войлока других назначений не нормируются. 

Фетр 
Разновидностью войлока является фетр, находящий приме-

нение для выкраивания деталей верха утепленной обуви. Его 
изготовляют аналогично войлоку путем свойлачивания, но с ис-
пользованием более ценных видов шерсти (полугрубой и тонкой 
шерсти с добавкой химических волокон). Наряду с бескаркас-
ным фетром, структура которого совпадает со структурой вой-
лока, для производства обуви используют т а к ж е набивной кар-
касный фетр, каркасом которого служит тонкая шерстяная (или 
из других видов волокон) ткань — рединка. Фетр для верха 
обуви выпускается большей частью ярких расцветок. 

Фетр обладает красивым внешним видом, высокой плотно-
стью и устойчивостью, малой осыпаемостью краев, хорошими 
формовочными свойствами, удовлетворительными эксплуатаци-
онными свойствами. Толщина обувного фетра 2—2,5 мм, плот-
ность 0 ,35—0,40 г/см3, разрывная нагрузка (полосок 5 0 Х 10 
300—500 н, удлинение при разрыве 4 0 — 6 0 % и выше. 

j 
Эластон 

Как было отмечено выше, эластон может быть лишь ' 
отнесен к группе нетканых материалов. Он представляе-
трехслойный материал для верха утепленной и комнатной 

1,'iH верхнего слоя применяют шерстяные и полушерстяные 
ними или шерстяной нетканый материал. Для нижнего слоя ис-

и.зуют полушерстяной нетканый материал. Верхний и нижний 
Ohm соединены путем проклейки третьим пористым слоем на 
Он и> поливинилхлоридной пасты, в которую введены порообра-|\|<>щие вещества. 

11о сравнению с утепленными тканями и неткаными материа-
/|пмн »ластон имеет ряд преимуществ. Он обеспечивает хороший 
ши шиий вид обуви, имеет высокие теплозащитные и другие ги-
I игмнческие свойства, Обладает повышенным сопротивлением 
Механическим воздействиям в процессе носки обуви, обеспечи-
ипс I формоустойчивость обуви. 

Толщина эластона — в пределах 2 ,5—3,5 мм; вес 1 м2 — 
и пределах 1300—1500 г; разрывная нагрузка полосок шириной 
','И мм — не менее 290 н в продольном направлении и 190 н в по-
Ц|'р1"|ном направлении, удлинение при разрыве соответственно 
Иг более 60 и 130%; сопротивление истиранию верхнего слоя 
п ц и к л а х — н е менее 1000; сопротивление р а с с л а и в а н и ю — н е мгиое 2,5 н/см. 

Мластон выпускается в разнообразном ассортименте по ма-
И'рналам верхнего и нижнего слоев и по расцветкам. 

i ^ ' 
I /I л d а 3 

"1.УВНЫЕ РЕЗИНОВЫЕ ПЛАСТИНЫ И ДЕТАЛИ 

Широкое использование резиновых изделий при производ-
| I in* обуви в нашей стране началось около 40 лет назад. За эти 

были построены мощные резиновые заводы, изготовляющие 
ри шообразные изделия для низа обуви в виде пластин, подош-
II)иных, подметочных, каблучных, набоечных и других деталей. 
До '/()% обуви, выпускаемой в С С С Р в настоящее время, изго-л и ют с низом из резины. 

/I 
« I С Ы Р Ь Е И М А Т Е Р И А Л Ы Д Л Я П Р О И З В О Д С Т В А О Б У В Н Ы Х 
1-1 1 И М О В Ы Х П Л А С Т И Н И Д Е Т А Л Е Й 

Спиновые изделия изготовляют из смесей, основной состав-
и т ! частью которых является каучук. Кроме каучука, при про-

•Цвиодстие резиновых изделий обычно применяют следующие 
Vin iilbie материалы: вулканизующие вещества, ускорители вул-
V мцпп и их активаторы; наполнители; мягчители; противо-
«н юли; порообразующие вещества; красители и пигменты; W p n r . 

\ни изготовления обувных резиновых пластин и деталей все 
JnaniTi степени используют натуральный каучук; главным 
Аом применяют различные виды синтетических каучуков. 
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Натуральный каучук 
Г 
1 Натуральный каучук получают из млечного сока (латекса) 

каучуконосного дерева — бразильской гевеи]подавляющая часть 
плантаций гевеи находится в Индонезии, Малайзии и на Цей-
лоне. 

. При надрезании коры бразильской гевеи млечный сок высту-
пает из системы млечных сосудов, расположенных в наружной 
части коры; путем периодического (через 1—2 дня) надрезания 
коры, так называемой подсочки, вызывается выделение млеч-
ного сока, который собирается в специальные сосуды. Собран-
ный млечный сок предохраняют от свертывания прибавлением 
аммиака. Общее количество собираемого в год с одного дерева 
млечного сока обеспечивает получение 2 — 3 кг каучука| 

Латекс представляет собой водную дисперсию * каучука, т. е. 
мельчайшие частицы каучука (диаметром около 0,5 мк), рас-
пределенные в водной среде. По внешнему виду латекс похож 
на молоко. Состав латекса зависит от возраста каучуконосных 
деревьев, условий их произрастания, времени подсочки и т. п. 
Содержание каучука в латексе колеблется от 35 до 4 5 % . 

В зависимости от способов коагуляции латекса, т. е. выде-
ления из него каучука, и дальнейшей его обработки, различают 
два вида каучука: смокед-шитс (копченые листы) и креп. 

При получении каучука смокед-шитс для коагуляции при-
бавляют в латекс незначительное количество уксусной или 
муравьиной кислоты. Выделившийся в виде листов каучук про-
мывают на промывных вальцах, отжимают на рифленых валь-
цах, а затем подают на подсушку и копчение; копчение прово-
дят в специально нагретых камерах, через которые пропускают 
дым от сжигаемой древесины. Каучук смокед-шитс имеет форму 
пластин от светло- до темно-коричневого цвета; поверхность 
пластин имеет характерный (вафельный) рисунок. 

При получении крепа коагуляция млечного сока произво-
дится также прибавлением уксусной или муравьиной кислоты; 
для осветления каучука в отдельных случаях перед коагуля-
цией в латекс добавляют небольшое количество бисульфита нат-
рия N a H S 0 3 . Выделившийся каучук в виде бесформенной массы 
поступает на тщательную промывку в промывных вальцах; при 
обработке на вальцах каучук освобождается от посторонних 
веществ и приобретает форму листов светлого цвета с шерохо-

Диспереиями называются коллоидные системы, в которых твердое ве-
щество распределено в иерастворенном состоянии в жидкости, не являющейся 
feto растворителем. В состав дисперсии входят три основных компонента- дис-
персная фаза — мелкораздробленное твердое вещество, дисперсионная среда — 
жидкость (преимущественно вода) и эмульгатор — вещество, образующее на 
поверхности частиц дисперсной фазы оболочку, обеспечивающую устойчивость 
дисперсии. 
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11.1 юн - креповой» поверхностью. Полученные каучуковые листы 
поннергаются сушке без копчения. 

На резиновые предприятия натуральный каучук поступает 
и виде кип, спрессованных из отдельных листов, завернутых 
п рубашку из такого же тонкого каучукового листа. 

При комнатной температуре каучук представляет собой мяг-
кук» эластичную массу плотностью от 0,91 до 0,94 г/см3\ нити из 
каучука способны растягиваться в 4—7 раз, причем при прекра-
щении растягивающего усилия они возвращаются в перво-
начальное состояние. 

При температуре ниже 0—4° С каучук теряет эластичность и 
мягкость; при обратном нагревании до 3 0 — 4 0 ° С — восстанавли-
вает первоначальные свойства. Дальнейший нагрев до 100° С и 
выше увеличивает мягкость, пластичность и липкость каучука. 
Нагревание свыше 250° С вызывает химическое разрушение кау-
чука; он превращается в вязкую, липкую, резко пахнущую жид-
кость, не затвердевающую при охлаждении. В процессе дли-
тельного хранения, а т а к ж е под влиянием прямого солнечного 
1 пета каучук постепенно «стареет» и теряет эластичность вслед-
ствие окисления кислородом воздуха. 

В химическом отношении натуральный каучук представляет 
собой углеводород формулы (CsHsjx или 

СН, 1 

• • • ( - с н - с = с н — сн-)х-

Важным свойством каучука является его способность раст-
воряться в бензине, бензоле, четыреххлористом углероде и не-
которых других органических растворителях. При действии 
растворителей каучук первоначально набухает, т. е. увеличива-
ется в объеме за счет их поглощения и лишь затем переходит 
в раствор с образованием вязкой клейкой однородной массы. 
Способность натурального каучука образовывать клеящие рас-
творы широко используется в производстве кожаной и резино-
вой обуви. 

Исключительно большое практическое значение имеет рез-
кое изменение свойств натурального каучука (так же, как и 
большинства видов синтетического каучука) при нагревании 
смеси его с серой в определенных условиях (горячая вулкани-
зация) . Вулканизованный каучук обладает повышенной проч-
ностью и эластичностью, которая сохраняется в широком ин-
тервале .температур от — 2 0 до + 1 2 0 ° С и более. Натуральный 
каучук в результате вулканизации теряет липкость, не размяг-
чается при повышенной и не твердеет при низкой температуре, не 
впитывает воду, становится более устойчивым к действию масел 
и жиров, не растворяется в бензине и других растворителях не-
вулканизованного каучука. 
7* 
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Общая характеристика способов получения 
синтетических каучуков 

В С С С Р достигнуты крупные успехи в разработке и произ-
водстве различных видов синтетических каучуков, что создало 
предпосылки для широкого развития резиновой промышленно-
сти. Если в прошлом при производстве резиновых изделий при-
менялся исключительно натуральный каучук, то в настоящее 
время при производстве этих изделий, в частности обувных ре-
зиновых пластин и деталей, главным образом используют раз-
личные виды синтетического каучука. Разработанные в послед-
ние годы новые виды синтетических каучуков не только не усту-
пают натуральному каучуку, но по ряду эксплуатационных 
свойств превосходят его. 

Процесс получения синтетического каучука можно упро-
щенно разделить на две стадии: 1 — получение и очистка исход-
ных продуктов — мономеров; 2— синтез и выделение полимера. 

Синтез каучука осуществляется на основе процессов полиме-
ризации исходных мономеров; значительно реже он основыва-
ется на процессах их поликонденсации. 

При получении синтетического каучука полимеризация моно-
меров осуществляется в эмульсиях и в растворах. Способ поли-
меризации мономера в массе, долгое время являвшийся основ-
ным способом получения синтетического натрийбутадиенового 
каучука С К В , в настоящее время утратил свое значение. В за-
висимости от способа полимеризации, температурного режима и 
условий полимеризации, природы основного и вспомогательного 
мономеров и их соотношений при сополимеризации и многих 
других факторов свойства синтетических каучуков видоизменя-
ются в широких пределах. ч 

Мономеры для синтеза каучука 

Основными исходными мономерами для получения синтети-
ческого каучука являются бутадиен (дивинил), изопрен, изо-
бутилен и хлоропрен. В дополнение к перечисленным основным 
мономерам при изготовлении отдельных видов каучука приме-
няют также вспомогательные мономеры — стирол, а-метилсти-
рол, нитрил акриловой кислоты и др. 

Бутадиен представляет собой газообразное вещество с температурой 
кипения — 4,5° С и плотностью 0,650 г/см3 (в жидком состоянии) из группы 
непредельных углеводородов с сопряженными двойными связями СН2 = СН— 
—СН = СН2. Сырьем для получения бутадиена служат продукты переработки 
нефти, природный газ, этиловый спирт, ацетилен и др. 

СН3 
I 3 

Изопрен (метилбутадиен) С Н 2 = С — С Н — С Н 2 —бесцветная жидкость 
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Ин'ммгр.пурой кипения 34,1°С и плотностью 0,681 г/см3. Сырьем для получе-
нии HHHipi-ini служат в основном нефтяные и природные газы. 

ш f " 3 
II юбутилен с = С Н —бесцветный газе температурой кипения —6,9°С 

I СН3 

|| нюпкктыо 0,600 г/см3 (в жидком состоянии); его получают так же, как 
н м и'Ирги, из нефтяных и природных газов. Изобутилен служит сырьем для 

изопрена (при конденсации с формалином). 
Ис ходным сырьем для получения хлоропрена служат ацетилен и соля-
кислота. Ацетилен получают при взаимодействии карбида кальция СаС2 

I подо А и при переработке природных газов. Он представляет собой бес-
.ill газ с температурой кипения — 84°С и плотностью 0,656 г/см3 ( в жид-

ким состоянии). Ацетилен в определенных условиях полимеризуется с обра-
иншнигм моновинилацетилена 

2 СН = СН -* СН = С — СН = СН2 

Моиовинилацетилен — бесцветная жидкость с острым запахом; темпера-
| v|"i кипения 5,5° С, плотность 0,709 г/см3. Моиовинилацетилен, присоединяя 
п присутствии катализатора хлористый водород, превращается в хлоропрен 

CI v 
I 

сн = с- СИ = CHg + НС1 — С Н 2 = С - С Н = С Н а 

Моновинилацетилеа хлористый хлоропрен 
водород 

Хлоропрен — простейшее производное бутадиена — бесцветная жидкость 
| м'мпературой кипения 59,4° С и плотностью 0,9*4 г/см3. 

Стирол С6Н5—СН = СН2 или С Н = С Н , —бесцветная жидкость, 

6 
I on рым запахом, температурой кипения 145,2° С и плотностью 0,906 г/см3. 
' мфол получают главным образом в результате реакций 

С„Нв + СН3 = СН2 С6Н6 — СН2 — СН3 С„Н6 — СН = СН2 + Н2 

Бензол Этилен Этиленбензол Стирол Водород 

•/.-Метилстирол СН3 представляет собой бесцветную легкоподвиж-

С = С Н 2 

„У,о жидкость с резким запахом, температурой кипения 163,6° С и плотностью 

0,913 г/см3. 
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Ни-рил акриловой кислоты CN , называемый также акрило 

С Н = С Н 2 

нитрилом, является производным акриловой кислоты СН 2=СН—СООН; он 
предстазляет собой бесцветную жидкость с температурой кипения 77,3° С и' 
плотностью 0,805 г/см3. 

Каучуки, синтезируемые полимеризацией в эмульсиях 

Изготовление синтетического каучука методом эмульсионной 
полимеризации основано на получении (путем продолжитель-
ного и интенсивного смешивания исходных мономеров с водой) 
эмульсии* и образовании (в результате полимеризации рас-
пределенных в воде капель мономеров) водной дисперсии кау-
чука, т. е. синтетического латекса. J 

Для обеспечения устойчивости эмульсии в нее вводят эмульгаторы 
(преимущественно канифолевые мыла), а для ускорения и регулировании 

процесса полимеризации — специальные возбудители (инициаторы), актив,i 
торы и регуляторы реакции. 

Образовавшийся после эмульсионной полимеризации синтетический ла 
текс подвергают дальнейшей обработке (фильтрации, удалению незаполи-
меризовавшихся мономеров, заправке противостарителем) и коагуляции при-
бавлением соответствующих реагентов (уксусной кислоты, хлористого каль 
ция, поваренной соли и др.). Скоагулированную массу промывают, отделяют 
от воды, высушивают и получают ее в виде ленты или крошки. 

Путем эмульсионной полимеризации изготовляют бутадиенстирольный, 
бутадиенметилстирольный, бутадиеннитрильный, хлоропреновый, карбоксила! 
ный каучук и др. 

Наряду с изготовлением синтетического каучука метод эмульсионной 
полимеризации широко применяется для получения разнообразных латексов, 
непосредственно используемых в резиновой и других отраслях промыш 
ленности. 

Бутадиенстирольный и бутадиенметилстирольный каучуки получают при 
совместной эмульсионной полимеризации бутадиена и стирола или бутадиена 
и а-метилстирола. 

Структурная формула бутадиенстирольного каучука имеет следующий 
вид 

СН3 

- / - CHj— СМ = СИ — С Н r j m " / - С Н - С - j n - j 

С6Н5 

а бутадиенметилстирольного каучука 

•••/- С Н Г С Н = С Н - С Н . Г / - / - С Н - С Н -

' С6Н5 

* Эмульсиями называются коллоидные системы, в которых жидкое во 
щество в виде мельчайших капель распределено в жидкости, не являющейся 
его растворителем. 
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Илпокнть бутадиенстирольного и бутадиенметилстирольного каучуков 
М шип! импстн от содержания стирола или метнлетирола в сополимере ко-
ПмЛли ii'ii oi 0,91 до 0,94 г/см3. В органических растворителях (бензине, бен-
»илч п др.) бутадиенстирольный и бутадиенметилстирольный каучуки рас-
морнютсн не полностью; растворы обладают низкой клеящей способностью. 
( иJhi iii.it' нулканнзаты характеризуются высокой прочностью, большим co-
lli I I'пнгм истиранию, но по устойчивости к многократным деформациям 
in. i.irii.i.ii уступают резинам па основе натурального каучука. Бутаднен-
• I * .ный каучук обозначают СКС, бутадиенметилстирольный каучук — 
| It Mi , с добавлением числа, показывающего процентное содержание сти-

и.in u-метилстирола (например, СКС-30, СКМС-50). 
1>\г.|Диенстирольный и бутадиенметилстирольный каучуки относятся 

и наиболее широко применяемым видам синтетических каучуков; они выпус-
йпннтн различных марок, отличающихся друг от друга режимом полимери-
tniniii, содержанием стирола или а-метилстирола, наличием в их составе 

масел (маслонаполненные каучуки) и другими признаками. 
Широкое применение, особенно при изготовлении пористых обувных ре-

ши, находит синтетический каучук, обозначаемый БС-45к. Он представляет 
Miiniii смесь каучука СКМС-30 и высокостирольной смолы СКС-85, получен-
ие стадии образования латексов. Каучук БС-45к вводят в резиновые 
t MI I и цля низа обуви с целью повышения твердости вулканизатов, их со-
11||ц|нмлепия истиранию и многократным деформациям. 

.Магсксы на основе бутадиенстирольного каучука обозначают аналогично 
• шму каучуку СКС-30, СКС-50, СКС-65 с добавлением букв, показывающих 
ипшнченпе латекса (например, СКС-ЗОш — для шинной промышленности). 
11 используют в резиновой промышленности, при изготовлении искусствен-
tii.i ч кож, для склеивания в обувной промышленности и других целей. 

I>\Iадненстирольные каучуки с содержанием стирола от 50 до 85% на-
lUiwiloi высокостирольными каучуками или высокостирольными смолами, 
ii тик ж с стирольнобутадиеновыми (стнрольнодивиниловыми) смолами СБС. 
H i - введении высокостирольных смол или непосредственно полистирола 
(продукта полимеризации стирола) в резиновые смеси достигается значитель-

повышение предела прочности при растяжении, твердости, сопротивле-
нии tit гиранию и многократным деформациям. Высокостирольный бутадиено-
HI,ill каучук получают не только при совместной полимеризации бутадиена 
н , ифола, но также путем смешения латексов обычного бутадиенстирольного 
Инучука п высокостирольной смолы в определенных соотношениях и последую-

пи и коагуляции смеси латексов. Ьутндиеннитрильный каучук получают при совместной эмульсионной по-
пшеризации бутадиена и нитрила акриловой кислоты. 

Структурная формула бутадиенннтрильного каучука 

, с Н _ С Н = С Н - С Н , г •СН,— СН-
* I 

CN 

Ну гадиеннитрильный каучук представляет собой упругое вещество плот-
0,94—0,99 г/см3. Благодаря наличию в структуре бутадиеннитриль-

ного каучука значительного количества полярных групп CN этот каучук об-
лндш'Т заметно выраженными полярными свойствами. Включение бутадиен-
шорнлыюго каучука в резиновую подошвенную смесь дает возможность 
приклеивать полярными клеями резиновые подошвы без их специальной хи-
м 1111 г г к о н обработки. В отличие от бутадиенстирольного синтетического кау-
чукн, а также от натурального каучука, бутадиеннитрильный каучук некото-
|ii,ix типов растворим в ацетоне и этилацетате; растворы бутадиеннитриль-
lioni каучука в этих растворителях, а также в их смеси с бензином входят 
н гопай K.ieeB, используемых на обувных предприятиях для приклеивания 
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резиновых подошв к верху обуви из искусственных кож. Резиновые изде-
лия, изготовленные из смесей, содержащих бутадиеннитрильный каучук, от-
личаются высокой прочностью, износостойкостью и маслобензостойкосТью. 

Бутадиеннитрильный каучук обозначают СКН с добавлением числа, по-
казывающего процентное содержание нитрила акриловой кислоты (например, 
СКН-26, СКН-40). 

Хлоролреновый каучук получают путем полимеризации хлоропрена. Если 
полимеризация хлоропрена не доведена до конца, то в продукте полимери-
зации преобладает так называемый а-полимер, отличающийся мягкостью, 
пластичностью, растворимостью в органических растворителях и во многом 
напоминающий сырой натуральный каучук. При доведении процесса полиме-
ризации до конца начинает преобладать ц-полимер; он отличается от а-по-
лимера упругостью, большей жесткостью, малой растворимостью в органиче-
ских растЕорителях; по физико-механическим свойствам ц-полимер прибли-
жается к ненаполненным вулканизатам натурального каучука. Для предохра-
нения полихлоропрена от нежелательного преждевременного перехода в не-
растворимый ц-полимер его стабилизуют введением соответствующих ста-
билизаторов (неозона и др.). 

Структурная формула хлоропренового каучука (называемого также по-
лихлоропреновым или хлорбутадиеновым) 

CI 
. . у _ с н - с = с н - с н 2 - р » 

Молекулы хлоропренового каучука имеют регулярное строение; полимер 
легко кристаллизуется (при температуре 0°С, тогда как натуральный кау-
чук—при —25 °С). 

Советский хлоропреновый каучук называют наиритом (от Наири — древ-
него названия Армении). В зависимости от условий полимеризации разли-
чают разные типы наирита (серийный наирит марок А, Б и К, различаю-
щихся по пластичности, наирит НТ — низкотемпературной полимеризации 
и др.). Серийный наирит получают путем полимеризации при температуре 
40—50° С, а наирит НТ — путем полимеризации при температуре + 5 ° С. 

Резины на основе наирита отличаются хорошим сопротивлением исти-
ранию, повышенной бензо- и маслостойкостью, устойчивостью к старению; рас-
творы наирита в органических растворителях обладают хорошими клеящими 
свойствами. 

В промышленности широко применяются не только наирит различных ти-
пов и марок, но также и хлоропреновые латексы (ЛНТ-1, ЛНТ-1Н, Л-1, 
Л-2 и др.). 

Карбоксилатный каучук получают путем эмульсионной полимеризации 
бутадиена или его смесей с другими мономерами (стиролом, акрилонитри-
лом и др.) при температуре 5° С в кислой среде с небольшим количеством 

акриловой СН 2 =СН—СООН или метакриловой С Н 2 = С - С О О Н кислоты. 

Примерная формула карбоксилатного каучука 

— j - С И - СН = СН — С Н 2 - L - C H 2 - С Н -

СООН 
Резиновые изделия из карбоксилатного каучука отличаются высокими ме-

ханическими свойствами, стойкостью к разрастанию подрезов и износу. 
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Клучуки, синтезируемые полимеризацией в растворах 

При полимеризации в растворах процесс образования поли-
мер,- | происходит в однородной среде. В полимеризатор вместе 
| мономером или смесью мономеров подают жидкий раствори-
И'Ль. Под влиянием катализатора происходит полимеризация 
мономеров; продукт полимеризации, распределяясь в раствори-
ГеЛе, образует вязкую полужидкую массу, из которой последую-
щей отгонкой растворителя или посредством коагуляции выде-
шют полимер в твердом виде. 

Полимеризацию в растворах применяют при изготовлении 
новых видов синтетического каучука; цис-изопренового кау-
чука СКИ, цис-бутадиенового каучука С К Д и бутилкаучука. 

Цис-изопреновый каучук СКИ-3, содержащий около 96% 1,4-цис-звеньев, 
получают полимеризацией изопрена в среде органического растЬорителя 
м присутствии комплексных катализаторов на основе соединений титана. 
II результате процесса полимеризации получается высоковязкий раствор по-
шмгра в растворителе; путем коагуляции полимер выделяют из раствора; 

iinr ic удаления растворителя полимер сушат и заправляют противостари-
голсм. 

Структурная формула цис-изопренового каучука СКИ-3 такая же, как 
V натурального каучука 

Основным структурным звеном цис-изопренового каучука СКИ-3 служит 
Iруппировка 

- С Н , С Н 2 -
/ г = г 

/ \ СНз 11 

Каучук СКИ-3 относится к каучукам общего назначения; по свойствам 
близок к натуральному каучуку. Изделия, содержащие каучук 

1.1(11 3, отличаются высокими эксплуатационными свойствами. 
I (ис-бутадиеновый каучук СКД, содержащий 87—93% 1,4-цис-звеньев, 

получают аналогично каучуку СКИ-3, но с применением в качестве исход-
мономера не изопрена, а бутадиена (дивинила). 

Структурная формула каучука СКД 

СН2 С Н = С Н 

/ \ / \ / / 
- С Н , СН2 С Н = С Н СН2 C H j -
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Основным структурным звеном каучука СКД служит группировка 

- С Н 2 С Н 3 -

/ \ н х н 

Резиновые изделия из синтетического каучука СКД не только не усту-
пают, но и превосходят изделия из натурального каучука по сопротивлению 
истиранию и по эластичности. 

Бутилкаучуком называют продукт совместной полимеризации изобути-
лена с небольшим количеством изопрена. Совместную полимеризацию изобу-
тилена и изопрена проводят при низкой температуре (—100° С); продукт 
полимеризации отделяют от растворителя отгонкой последнего при темпера-
туре 70° С, а затем полимер в виде мягких упругих белых комков поступает 
на сушку. 

Структурная формула бутилкаучука 

СН3 СНз 

- C - C H - L - / - С Н - С - С Н - С Н ,-/••• 

сн3 

К основным свойствам резиновых изделий из бутилкаучука относятся 
большая стойкость к атмосферным и химическим воздействиям, повышенная 
термостойкость, высокое сопротивление многократному изгибу и разднру. 

Каучуки, синтезируемые поликонденсацией 

Процесс поликонденсации мономеров используют при изго-
товлении специальных типов каучуков (иолиуретановых, тио-
коловых, силоксановых), из которых для обувных резин и дета-
лей особый интерес представляют полиуретановые каучуки. 

Исходными веществами для синтеза полиуретановых каучу-
ков служат дикарбоновые кислоты (например, адипиновая кис-
лота Н О О С — ( С Н 2 ) 4 — С О О Н ) , дигликоли (например, этилен-
гликоль НО — С Н 2 — С Н 2 — ОН) и диизоцианаты (например, 

N = c = o 

q = C = " N — / ~ С Н з 

Вулканизация полиуретановых каучуков осуществляется без применении 
серы, с помощью специальных «сшивающих» химических соединений. Совет-
ские полиуретановые каучуки обозначаются общим индексом СКУ; вулканп-
заты из СКУ в зависимости от природы сшивающего агента подразделяются 
на марки СКУ-6, СКУ-7, СКУ-8 и т. п. 

Вулканизующие вещества, ускорители вулканизации 
и их активаторы 

Вулканизующими свойствами, т. е. способностью химиче-
ски взаимодействовать с каучуком и превращать его в резину, 
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tifi.'iа1.м• I ряд веществ, например, сера, селен, однохлористая 
|ррп. производные хинона и др. Практически в резиновой про-
Miон нниости для вулканизации каучука обычно применяют 
'минь серу. 

Vi корителями вулканизации называют вещества, вводимые 
и ргшновые смеси для обеспечения протекания процесса вулка-
111 t t I *) 11111 каучука в более короткое время и при более низкой 
и мпгрлтуре. В качестве ускорителей в резиновой промышлен-
iioiiii используют органические порошкообразные вещества — 
т у р а м , каптакс, альтакс, дифенилгуанидин и др. Их примене-
ние Не только ускоряет процесс вулканизации резиновых смесей, 
но и существенно улучшает свойства резины. 

Акгпваторами ускорителей называют вещества, вводимые 
н рсшиовые смеси с целью повышения реакционной способности 
и'корителей; активаторы способствуют наиболее полному про-
ннлеиию ускоряющего действия ускорителей на процесс вулка-
пп шцпи. К активаторам ускорителей относят окиси металлов, 
мн'ди которых наибольшее применение находит окись цинка 
ZnO. 

Сера. Сера встречается в самородном состоянии в серных месторожде-
нии у В СССР сера добывается в Туркменской ССР (в пустыне Кара-Кум), 
I нк ганской АССР, Украинской ССР (в Крыму и других местах). 

Химически чистая сера представляет собой вещество желтого цвета 
< плотностью 2,06 г/см3 и температурой плавления 114,9° С. В резиновом 
производстве используется в основном молотая, возогнанная и осажденная 
)г|ш. Молотую серу получают выплавкой самородной серы с последующим 
ршмолом и просеиванием. Возогнанную серу, называемую также серным 
шитом, получают в чугунных ретортах возгонкой выплавленной из руд серы; 
по югнанные пары серы, охлаждаясь, оседают в виде мелкого порошка на 
пи утренней поверхности специальных камер. Осажденную серу изготовляют 
п \ юм перевода ее в раствор в виде многосернистых соединений с последую-
щим осаждением из раствора при разложении этих соединений под дейст-
ihii'U кислоты. Из описанных видов серы наибольшее применение имеет мо-
лотая. 

I иурам. Тиурам — порошок от светло- до серовато-желтого цвета с плот-
ностью 1,40 г/см3 и температурой плавления 140° С. Тиурам относится к уль-
Iраускорителям; его активность в полной мере проявляется при температу-
рах' ныше 105—110° С. 

Каптакс. Каптакс — порошок светло-желтого цвета с плотностью 1,42 г/см3 

п температурой плавления 170—172° С. Каптакс также относится к ультра-
ускорителям, но по активности уступает тиураму. Критическая температура 
пулкаиизации, т. е. температура, при которой ускоритель начинает активно 
проявлять свое ускоряющее действие, для каптакса равна 105—110° С. 

Альтакс. Альтакс — порошок белого или желтого цвета, с температурой 
ил,тления 155° С; критическая температура вулканизации альтакса — около 
МУС. Особенно пригоден альтакс для изготовления резиновых смесей для 
пористых резин. 

Дифенилгуанидин ( Д Ф Г ) — белый или светло-желтый кристаллический 
порошок с плотностью 1,13 г/см3 и температурой плавления 143—147° С; кри-
тическая температура вулканизации 140—150° С. Дифенилгуанидин отно-
| пни к ускорителям средней активности. 

Окись цинка (цинковые белила) — наиболее распространенный актива-
тор ускорителей — представляет собой кристаллический белый порошок 
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плотностью 5,6 г/см3. Окись цинка получают путем окисления нагретым до 
300° С воздухом паров цинка, образуемых при нагревании металлического 
цинка или цинксодержащих руд до 1200—1300° С. Величина частиц окиси 
цинка составляет 0,2—1,5 мк. Для полихлоропреновых каучуков окись цинка 
(а также окись магния) является вулканизующим агентом. Окись цинка 
применяют также в качестве красителя при изготовлении белых и светлых 
резиновых изделий. 

Наполнители 
* 

Наполнители являются обязательной и важной составной 
частью всех видов резиновых изделий. Их вводят с целью при-
дания резиновым изделиям необходимых физико-механических 
свойств, а также улучшения технологических свойств резиновых 
смесей и их удешевления. В качестве наполнителей резиновых 
смесей в основном применяют различные порошкообразные 
материалы: углеродную (черную) и кремниевую (белую) сажу, 
каолин и др. 

Усиливающее действие порошкообразных активных наполни-
телей зависит от совокупности их свойств, в частности, от спо-
собности равномерно распределяться в каучуке. С уменьшением 
до определенного предела величины частиц наполнителей уве-
личивается поверхность соприкосновения с каучуком и соответ-
ственно возрастает их активность. Наполнители с частицами 
шарообразной формы активнее в отношении усиливающего дей-
ствия, чем наполнители с частицами пластинчатой формы (на-
пример, у т а л ь к а ) . Активность наполнителей зависит от вида 
каучука, входящего в резиновую смесь. Наибольшее усиливаю-
щее действие достигается при введении наполнителей в опти-
мальных количествах; оптимум наполнения различен для раз-
ных каучуков и наполнителей, так же как и неодинаков дости-
гаемый при этом усиливающий эффект. 

Усиливающее действие наполнителей упрощенно можно объ-
яснить переходом каучука в пленочное состояние на поверх-
ности, соприкасающейся с частицами наполнителей. В этом 
состоянии каучук обладает более высокими механическими 
свойствами. Поэтому, чем большее до определенного предела ко-
личество каучука в резиновой смеси переходит в пленочное со-
стояние, т. е. чем активнее наполнитель и введенное его коли-
чество ближе к оптимуму, тем больше проявляется усиливающее 
действие. 

Углеродная с а ж а . Одним из важнейших наполнителей чер-
ных резиновых смесей является углеродная сажа . В резиновой 
промышленности применяют несколько видов этой сажи, отли-
чающихся друг от друга исходным сырьем и способом получе-
ния. Из естественных нефтяных газов получают канальную 
(газовую), печную и термическую сажу; из жидких и твердых , 
углеводородов — ламповую, форсуночную и др. ^ 
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Канальную и печную сажу получают при неполном сгорании природных 
нефтяных газов, т. е. при сжигании их в условиях недостаточного доступа 
помдуха. Термическую сажу изготовляют путем разложения природного газа 
при его нагреве без доступа воздуха до температуры 1400° С. Ламповую и 
форсуночную сажу получают при неполном сгорании зеленого масла, мазута 
п других продуктов переработки нефти в огневых чашах или при подаче сы-
рья под давлением к форсункам. 

Основной составной частью углеродной сажи является чистый углерод 
иысокой степени измельчения; наряду с углеродом черная сажа содержит 
п незначительных количествах газообразные продукты и минеральные при-
меси. Величина частиц сажи равна в среднем (в миллимикронах): канальной 
газовой 25—50; форсуночной 50—150; ламповой 200—300; термической 
200—400. 

Влияние разных видов углеродной сажи на свойства ^резиновых изде-
лий неодинаково; одним из наиболее активных наполнителей резиновых сме-
той является канальная сажа. Резиновые изделия, изготовленные из резино-
вых смесей, наполненных канальной сажей, обладают высоким пределом 
прочности при растяжении, большим сопротивлением истиранию, устойчи-
иостью к многократным деформациям. По усиливающему действию печная 
сажа несколько уступает канальной. Ламповая сажа дает менее прочные 
и быстрее истираемые резиновые изделия, обладающие меньшей жесткостью. 
Форсуночная сажа по усиливающему действию превосходит ламповую. 

Вследствие большой жесткости, сообщаемой резиновым смесям каналь-
ной сажей, а также трудностей при изготовлении смесей канальную сажу 
и обувных резиновых смесях применяют, как правило, в сочетании с менее 
активной ламповой сажей. 

Кремниевая ( б е л а я ) с а ж а . Белая с а ж а представляет собой 
аморфную порошкообразную двуокись кремния S i 0 2 с вели-
чиной частиц, близкой к величине частиц газовой сажи ( 2 0 — 
32 ммк). Белую с а ж у получают из растворимого стекла N a 2 S i 0 3 

действием минеральных кислот, хлористого аммония и других 
реагентов с последующим обезвоживанием, разложением четы-
реххлористого кремния SiCl 4 в пламени водорода и другими 
способами. Белая с а ж а известна под разными условными на-
званиями (аэросил, ультрасил и др.) . 

Белая с а ж а — в е с ь м а активный наполнитель, способствую-
щий значительному улучшению физико-механических свойств 
резиновых изделий. Применение белой сажи особенно необхо-
димо при изготовлении цветных и светлых резиновых подошв 
низкой плотности. 

Каолин. Каолин — белый или светло-серый тонкий порошок, 
получаемый из природной глины (широко распространенной 
осадочной горной породы, в основном состоящей из минерала 
каолинита А Ь О з ^ З Ю г - г Н г О ) . Д л я изготовления каолина 
глину очищают от посторонних примесей мокрым или сухим 
методом обогащения и получают соответственно отмученный 
или отвеянный каолин. 

Форма частиц каолина — чешуйчатая; размеры преобладаю-
щей массы частиц колеблются в пределах 2—4 мк\ плотность 

\ каолина 2,5—2,6 г/см3, т. е. примерно в 1,5 раза выше плот-
'• пости черной сажи (1,7—1,9 г/см3)\ вследствие этого резиновые 
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изделия, содержащие каолин, отличаются более высоким весом. 
По активности каолин значительно уступает саже. Каолин вво-
дят в цветные и светлые обувные резины в качестве основного 
наполнителя или, большей частью, в сочетании с белой сажей. 

При изготовлении отдельных видов резиновых изделий для 
низа обуви резиновые смеси наполняют также синтетическими 
смолами (полистиролом, мочевиноформальдегидиой смолой 
и др.) и волокнистыми наполнителями. 

Мягчители 

Мягчителями называют вещества, вводимые в резиновые 
смеси для обеспечения равномерного смешения каучука с по-
рошкообразными составными частями, снижения затрат меха-
нической энергии на операцию смешения, увеличения пластич-
ности резиновых смесей и облегчения их дальнейшей обработки, 
уменьшения твердости резины. К группе мягчителей относятся 
вещества различного происхождения: нефтяные продукты (руб-
ракс, вазелин, веретенное масло) ; растительные смолы (кани-
фоль, сосновая с м о л а ) ; каменноугольные смолы (кумароновая 
смола) ; натуральные и синтетические жирные кислоты. 

Рубракс. Рубракс — смолообразный нефтяной битум с блестящей поверх-
ностью излома, черного цвета, с температурой размягчения 125—135° С. Руб-
ракс изготовляется путем окисления нефтяных гудронов и битумов в ще-
лочной среде; он является одним из лучших и наиболее часто применяемых 
мягчителей для резиновых смесей черного цвета. 

Вазелин и веретенное масло. Вазелин — продукт мазеобразной конси-
стенции от светло-коричневого до темно-коричневого цвета, получаемый при 
переработке нефти или же сплавлением парафина и церезина с тяжелыми 
минеральными маслами. Веретенное масло — смазочное масло, получаемое 

как один из продуктов перегонки нефти. Вазелин и веретенное масло исполь-
зуют в качестве мягчителей в основном при изготовлении цветных и свет-
лых резиновых изделий для низа обуви. 

Канифоль. Канифоль — хрупкая прозрачная со стекловидным блеском 
масса от светло-желтого до темно-коричневого цвета. Сырьем для получения 
канифоли служат живица — вязкое смолистое вещество, вытекающее из 
ствола хвойных деревьев (сосны) при подсочке, или продукты экстракции 
сосновых пневых осмолов. После отгонки летучей составной части из жи-
вицы или из продуктов экстракции осмолов остается твердая смолообразная 
масса — канифоль — с температурой размягчения 50—70° С и температурой 
плавления выше 100° С. ПО химическому составу канифоль является смесью 
смоляных кислот с общей формулой С2 0Н3 0О2 . Канифоль принадлежит к от-
носительно широко применяемым мягчителям резиновых смесей как черного 
цвета, так и цветных. 

Натуральные и синтетические жирные кислоты. Из натуральных жирных 
кислот в производстве резиновых изделий используют стеариновую и олеи-
новую кислоты. Их получают при расщеплении животных жиров и расти-
тельных масел. Стеариновая кислота С17Н35СООН, называемая также сте-
арином,— белое вещество кристаллического строения с температурой плавле-
ния около 71° С. Олеиновая кислота С17Н33СООН — маслянистая бесцветная 
или коричневого цвета жидкость с температурой плавления 14° С. Синтети-
ческие жирные кислоты получают окислением нефтяного парафина в присут-
ствии соответствующих катализаторов. 
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Жирные кислоты (особенно стеариновая) не только служат мягчите-
лими резиновых смесей, но и в сочетании с окисью цинка являются активато-
рами ускорителей вулканизации. 

Кумароновая смола. Кумароновая смола — продукт полимеризации кума-
рина, содержащегося в продуктах перегонки каменноугольной смолы. По 
внешнему виду кумароновая смола — твердая смолообразная масса от свет-
ло-коричневого до черного цвета с температурой размягчения в пределах 
('>0—140° С (в зависимости от типа смолы). В качестве мягчителей обычно 
применяют кумароновые смолы с температурой размягчения 65—85° С. 

Противостарители 

Противостарителями (антиокислителями) называют веще-
ства, вводимые в резиновые смеси для предупреждения старе-
ния, выражающегося в потере эластичности и прочности рези-
новыми изделиями при их хранении. Противостарители вводят 
также в отдельные виды синтетических каучуков в процессе их 
производства. 

В качестве противостарителей обычно используют порошко-
образные вещества, реже смолообразные или жидкие матери-
алы. Противостарители представляют собой сложные химиче-
ские соединения и известны на практике большей частью под 
условными названиями, например: неозон Д, альдоль, эдже-
райт, параоксинеозон, антиоксидант и т. п. 

Из противостарителей наиболее распространен неозон Д — 
тонкоизмельченный порошок от светло-серого до светло-корич-
невого цвета. Обладая высокой способностью предотвращать 
старение каучука в резиновых изделиях, неозон Д в то же время 
вызывает потемнение светлоокрашенных резин, особенно на 
солнечном свету. 

Легкие пористые резины обладают высокой устойчивостью 
к старению, поэтому введение противостарителей при их изго-
товлении не всегда является обязательным. 

Поросбразователи 

Изготовление пористых резиновых изделий основано на вве-
дении в резиновые смеси порообразователей, разлагающихся 
под влиянием высокой температуры при вулканизации с выде-
лением различных газов. В результате разложения порообразо-
вателей в резине образуются поры, заполненные газообразными 
продуктами распада. В производстве пористых резиновых пла-
стин и деталей для низа обуви используют в основном органи-
ческие порообразователи, разлагающиеся с выделением азота, 
окиси углерода или других газов, образующих мелкие равно-
мерно замкнутые поры в резине. Р е ж е применяют неоргани-
ческие порообразователи (двууглекислый натрий NaHCO.i, 
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углекислый аммоний ( N H 4 ) 2 C 0 3 и др.) , разлагающиеся с выде-
лением углекислого газа. 

Органические порообразователи представляют собой слож-
ные порошкообразные химические соединения с температурой 
разложения от 140—150 до 160—180° С и выше. 

Важной характеристикой порообразователей является так 
называемое газовое число, показывающее количество газа 
в кубических сантиметрах, образующееся из 1 г вещества; для 
лучших видов органических порообразователей газовое число 
достигает 200 см3/г и более. 

На практике органические порообразователи известны под 
условными названиями (ЧХЗ-5, ЧХЗ-18, ЧХЗ-21 и др . * ) . 

Красители и пигменты 

Красящие вещества вводятся в состав резиновых смесей для 
придания резиновым изделиям соответствующего цвета. Выбор 
красящих веществ для резиновых смесей осложняется необхо-
димостью обеспечивать устойчивость к нагреву (при вулканиза-
ции) и к действию серы, а т а к ж е прочность окраски резиновых 
изделий. Применяемые красящие вещества разделяются иа кра-
сители и пигменты. 

Красители резиновых смесей — вещества, растворимые в кау-
чуке, как правило, органического происхождения. Пигментами 
называют вещества, не растворяющиеся в каучуке, но обладаю-
щие способностью смешиваться с ним подобно другим порошко-
образным составным частям. Основную группу пигментов со-
ставляют минеральные окрашенные порошкообразные вещества. 
Кроме них, к пигментам относятся также пигментные красители 
органического происхождения, не растворимые в каучуке, и 
осажденные (лаковые) красители, растворимые в воде органи-
ческие красители, переведенные в нерастворимое состояние об-
менным разложением с солями тяжелых металлов или осажде-
нием красителя на порошкообразных минеральных веществах. 

Д л я окрашивания резиновых смесей в основном применя-
ются минеральные пигменты и частично пигментные и осажден-
ные красители; органические красители используются лишь 
в редких случаях. Из минеральных пигментов в состав резино-
вых смесей вводятся титановые белила, сернистый цинк, лито-
пон, красная окись железа , окись хрома, ультрамарин; из пиг-
ментных и осажденных красителей используют лак оранжевый, 
лак бордо, желтый светопрочный пигмент и др. В резиновых 
изделиях черного цвета красящим веществом служит углерод-
ная сажа. 

* Буквы ЧХЗ обозначают завод-изготовитель, цифры — порядковый номер 
порообразователя. 
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Рогенерат 

Регенератом называют мягкий пластичный продукт, полу-
чаемый путем переработки бывших в употреблении и бракован-
ных резиновых изделий, а т а к ж е отходов резинового и других 
производств. 

Сущность процессов получения регенерата состоит в том, что 
резина вулканизованных изделий и отходов предварительно из-
мельчается и освобождается от составных частей химической 
(кислотной) или механической обработкой (отсеиванием во-
локна из измельченной резиновой крошки, фильтрацией раство-
ренной резиновой крошки). 

Пластичность и мягкость регенерата достигаются путем сме-
шения обестканенной резины с мягчителями и последующим 
нагреванием и л и ' ж е обработкой органическими растворителями 
также при высокой температуре. В последнем случае процесс 
растворения резины служит одновременно и для отделения тка-
невых составных частей. 

В процессе нагрева при 160—180° С с мягчителями или рас-
творителями резина девулканизуется, но не за счет отделе-
ния серы от каучука, а вследствие деполимеризации частиц вул-
канизованной резины. Размягченную резиновую массу после 
удаления на магйитном сепараторе железных включений валь-
цуют и рафинируют для придания однородности, формы листов 
и удаления недостаточно размягченных кусочков регенерата. 

Введение в резиновые смеси регенерата дает возможность 
уменьшить расход каучука. Кроме того, регенерат улучшает ряд 
свойств резиновых смесей: увеличивает их пластичность, способ-
ствует равномерному смешиванию составных частей, облегчает 
каландрование, шприцевание и др. 

Для удешевления резиновых смесей при выработке отдель-
ных видов резиновых изделий вводят также резиновую муку, 
получаемую путем тонкого помола внутрипроизводственных 
вулканизованных отходов. 

Полиэтилен 

В последние годы при изготовлении отдельных видов рези-
новых изделий для низа обуви каучук частично заменяют поли-
этиленом. 

Полиэтилен (— СН2 — СН2 —) п — твердый термопластичный 
слегка просвечивающийся материал белого цвета, получен-
ный путем полимеризации этилена СН2 = СН2 . В зависимости от 
условий полимеризации (давления, температуры и типа ката-
лизатора) различают полиэтилен двух основных марок: высо-
кой плотности, получаемый при низком давлении (10—15 н/см2), 
и низкой плотности, получаемый при высоком давлении (свыше 
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10 000 н/см2). Полиэтилен высокой плотности отличается от 
полиэтилена низкой плотности лучшими физико-механическими 
свойствами (пределом прочности при растяжении и изгибе, уд-
линением при разрыве, твердостью), несколько большей плот-
ностью (соответственно 0,94—0,96 и 0,92—0,93 г/см3), более 
низкой температурой плавления (соответственно 108—110 и 
120—127° С). 

Рецептура резиновых смесей 

Рецептура резиновых смесей для изготовления обувных ре-
зин и деталей разного назначения, а т а к ж е одного и того же 
назначения отличается значительным разнообразием. Номен-
клатура составных частей каждой резиновой смеси насчитывает 
15—20 наименований; лишь в резиновых смесях для транспа-
рентных (прозрачных, полупрозрачных) обувных резин и дета-
лей число составных частей снижается до 10—12. 

Рецептуру резиновых смесей обычно выражают в весовых 
процентах на смесь, т. е. в весовых процентах от общего веса 
смеси, или, реже, на каучук, т. е. по отношению к весу каучука 
в смеси. При составлении рецептов резиновых смесей для дета-
лей низа обуви учитывают их назначение, метод прикрепления 
к обуви, цвет, условия эксплуатации. 

Основой каждого рецепта резиновой смеси является коли-
чество вводимого в нее каучука. Общее содержание каучука 
(в процентах на смесь) в резиновых смесях для деталей низа 
обуви колеблется от 25 до 60 и более. Д л я получения необхо-
димого комплекса технологических и эксплуатационных свойств 
резиновых изделий в состав резиновых смесей вводят не один 
какой-либо вид каучука, а два и более. Кроме свежего каучука 
в состав резиновых смесей для большинства видов обувных ре-
зин вводят каучук в виде регенерата. Содержание регенерата 
в резиновых смесях обычно составляет 10—15%. 

Количество наполнителей и мягчителей, вводимых в состав 
резиновых смесей, зависит от многих причин: вида каучука и 
его свойств, вида наполнителей и мягчителей, заданных свойств 
резиновой смеси и т. п. Чаще всего в состав резиновых смесей 
вводят не один какой-либо наполнитель или мягчитель, а два и 
более. Общее количество наполнителей и мягчителей в резино-
вой смеси во многих случаях превышает содержание в ней кау-
чука: оно колеблется от 30 до 6 0 % и более от веса смеси. 

На дозировку серы в резиновых смесях влияют особенности 
состава смесей и вид применяемого каучука. С увеличением 
содержания мягчителей и регенерата в смесях увеличивают и 
дозировку серы. Натуральный и натрийбутадиеновый каучуки 
требуют более высоких дозировок серы, чем бутадиенстироль-
ный. Чрез!мерное введение серы в резиновую смесь приводит 
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последующему ее выцветанию, т. е. кристаллизации -серы на 
поверхности резиновых изделий. В смеси для подошвенных и 
каблучных резин серу вводят в количестве 1 — 2 % от веса смеси 
пни 3 — 4 % от веса каучука. 

Дозировка ускорителей в резиновой смеси зависит от со-
мами смеси, вида каучука, режима вулканизации, активности 
ускорителей, дозировки серы и других факторов. Большей ча-
г п.ю в состав резиновых смесей вводят до 1% органических 
v<корителей от веса каучука. Распространено введение в рези-
новую смесь одновременно двух разных ускорителей вулкани-
зации, так как это часто дает лучший эффект, чем увеличение 
ао шровки одного ускорителя. 

Количество активатора ускорителей вулканизации (напри-
мер, окиси цинка), вводимого в резиновые смеси, в зависимости 
о г типа применяемых ускорителей колеблется в пределах 2— 
!>% от веса каучука. 

Введение протнвостарнтелей в резиновые смеси, к^к ранее 
отмечалось, не всегда обязательно; дозировка противостарите-
лей — 1 — 1 , 5 % от веса каучука. 

Дозировка порообразователей в резиновой смеси зависит от 
развиваемого порообразующими веществами давления и тре-
буемой плотности резины. Органические порообразователи вво-
дят в количестве от 1—2 до 5 — 8 % и более от веса резиновой 
смеси. Зачастую в резиновые смеси вводят не один, а два раз-
личных органических порообразователя; практикуется т а к ж е 
введение одновременно органического и неорганического поро-
образователей. 

Рецептура пористых подошвенных резин и деталей (плот-
ностью 0,3—0,5 г/см3) характеризуется высоким содержанием 
каучука (до 4 0 — 5 0 % ) , сочетанием для улучшения технологи-
ческих и эксплуатационных свойств резины синтетического кау-
чука с натуральным, введением в смесь до 10—15% высоко-
стирольных смол или полистирола (на смесь) для повышения 
твердости и уменьшения усадки подошв, применением в каче-
стве активных наполнителей газовой или кремниевой сажи, 
в качестве мягчителей — канифоли, вазелина и рубракса (для 
резины черного цвета) . 

Особенностью рецептур кожеподобных подошвенных резин и 
деталей является большое содержание (до 4 5 — 5 0 % на смесь) 
каучука (в основном типа Б С - 4 5 к ) ; этим обеспечиваются не-
обходимые кожеподобные (пластические) свойства, оценивае-
мые по величине угла, остающегося после изгиба. При изготов-
лении кожеподобной пористой резины в резиновую смесь вводят 
эффективные органические порообразователи, обеспечиваю-
щие образование мелкопористой структуры резины. Кожеподоб-
ную пористую резину с волокнистым наполнителем (кож-
волон, дарнит) получают путем введения в резиновую смесь 
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штапельных (измельченных) вискозных и других волокон 
в количестве 7 , 5 — 1 0 % на смесь. Введением волокнистого на-
полнителя в резиновую смесь достигаются большая кожеподоб-
ность резины, образование более равномерной пористой струк-
туры, уменьшение скольжения подошв. Некоторым недостатком 
кожеподобных резин является размягчение и вследствие этого 
образование неровностей на поверхности подошвы при ее при-
клеивании с применением интенсивной термоактивации клее-
вых пленок. 

Транспарентные подошвенные резины и детали изготовляют 
по рецептуре, характеризующейся весьма высоким содержанием 
синтетического или натурального каучука (до 60—70 % на 
смесь) , отсутствием регенерата в смеси и применением для 
обеспечения прозрачности активных наполнителей (до 3 0 — 3 5 % 
на смесь) с коэффициентом преломления световых лучей, близ-
ким к коэффициенту преломления каучука (кремниевой сажи 
марок аэросил, ультрасил и др.) . 

§ 2. П Р О И З В О Д С Т В О ОБУВНЫХ Р Е З И Н О В Ы Х ПЛАСТИН И ДЕТАЛЕЙ 

Технологический процесс производства обувных резиновых 
пластин и деталей складывается из следующих операций: под-
готовки сырья и материалов; изготовления резиновых смесей; 
получения сырых резиновых заготовок; вулканизации пластин и 
деталей; отделки вулканизованных изделий. 

Подготовка сырья и материалов > 

• В состав резиновой смеси входят: порошкообразные и смолообразные ве-
щества (наполнители, мягчители, вулканизаторы, ускорители вулканизации, 
противостарители, порообразователи и др.), регенерат и каучук. 

Все эти материалы перед введением их в смесь подвергаются соответ-
ствующей подготовке и обработке^ 

Порошкообразные составные части резиновых смесей подсушивают (если 
их влажность превышает установленные нормы), измельчают и просеивают. 
Необходимость удаления излишней влаги из порошкообразных составных 
частей объясняется рядом причин: применение влажных материалов способ-
ствует образованию комков при изготовлении резиновых смесей и затрудняет 
равномерное распределение составных частей в смеси; при вулканизации сме-
сей из-за испарения влаги'в готовых изделиях образуются пузыри; повышен-
ная влажность каолина затрудняет обработку резиновой смеси. 

Порошкообразные компоненты измельчают и просеивают для получения 
частиц возможно меньшей и притом равномерной величины; при правильном 
проведении операций измельчения и просеивания облегчается их равномерное 
смешение с каучуком и другими составными частями резиновых смесей. 

Смолообразные твердые продукты сначала очищают от прилипших по-
сторонних веществ и затем дробят на мелкие куски или, в отдельных слу-
чаях, расплавляют. 

Регенерат подбирают по цвету, способу, регенерации и исходному 
сырью и далее разрубают на куски требуемых размеров. 

Натуральный каучук подогревают до 60—80° С, разрезают на куски 
и направляют на пластикацию, которая осуществляется на пластикациопных 
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вальцах, в закрытых пластикаторах шнековшо тина и в резиносмесителях. 
Пластицированный натуральный каучук отличается от непластицирован-

ного большей пластичностью, вследствие чего он быстрее и лучше смешива-
ется с порошкообразными п другими составными частями резиновой смеси; 
при пластикации повышается однородность каучука. Резиновые смеси из 
пластицированного натурального каучука лучше каландруются и выдавли-
ваются на червячных прессах. 

Для равномерного распределения отдельных компонентов в резиновой 
смеси и облегчения их смешения практикуется предварительное (перед окон-
чательным смешением) изготовление так называемых маток и паст, т. е. сме-
сей, содержащих лишь отдельные составные части (например, каучукополи-
стирольные матки, состоящие из каучука и полистирола, каучуковые матки 
ускорителей или красителей, пасты порообразователей или серы с вазелино-
вым или другим маслом). 

Изготовление резиновых смесей 

Процесс смешения каучука с остальными компонентами ре-
зиновых смесей выполняется в соответствии с заданной рецеп-
турой, установленной последовательностью подачи на смеше-
ние отдельных составных частей и регламентированным режи-
мом смешения. 

Рис. 58. Смесительные вальцы 

Раньше для смешения использовались смесительные вальцы (рис. 58). 
'Основной частью этих вальцов, т а к . ж е как и вальцов, применяемых для 

пластикации каучука и листования резиновых смесей, являются два полых 
чугунных валка 1 и 2 с гладкой поверхностью, вращающихся навстречу друг 
другу с неодинаковой скоростью. Сквозь внутреннюю полость валков про-
пускают в зависимости от назначения холодную воду или пар. При враще-
нии валки втягивают каучук в зазор между ними и интенсивно смешивают 
его с остальными частями резиновой CMecyj 

Из-за малой производительности, большого расхода электроэнергии и 
других недостатков смешение на вальцах вытеснено смешением в резиносме-
сителях. Резиносмеситель (рис. 59—60) состоит из фундаментной плиты, на 
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Рис. 59. Общий вид резиносмесителя 
» 

Рис. 60. Схема устройства 
резиносмесителя: 

1 — фундаментная плита; 2 — 
корпус смесительной камеры; 
3 — нижний (выпускной) затвор; 
4 — валки; 5 — загрузочная во-
ронка; 6 — откидная крышка за-
грузочной воронки; 7 — верхний 
затвор; 8 — шток верхнего зат-
вора; 9 — поршень; 10— камера 
верхнего затвора; 11 — г^тенки 
смесительной камеры; 12 — труб-
ки для подачи воды 
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которой установлен корпус смесительной камеры. Внутри корпуса поме-
щены два полых валка с винтообразной поверхностью и овальным попереч-
ным сечением. Валки вращаются в смесительной камере навстречу друг 
другу с разной скоростью; благодаря этому резиновая смесь захватывается 
лопастями валков, многократно перемешивается и перетирается ими. Смесь 
перетирается также между лопастями валков и стенками камеры. 

Для предупреждения разогрева резиновой смеси выше определенной для 
каждой смеси оптимальной температуры стенки смесительной камеры охлаж-
даются водой, поступающей из трубок, на концах которых укреплены сопла, 
разбрызгивающие воду. Валки, а также верхний и нижний затворы резино-
смесителя тоже охлаждаются проточной водой, поступающей в их внутрен-
ние полости. 

При изготовлении резиновых смесей первоначально загружают каучук, 
затем регенерат и мягчители, далее вводят ускорители, активаторы ускорите-
лей, красители, наполнители и порообразователи. Для предупреждения преж-
девременной частичной вулканизации резиновых смесей серу вводят под ко-
нец смешения или при последующей обработке смесей. Продолжительность 
смешения резиновых смесей в резиносмесителе обычно составляет 8—12 мин. 
Единовременный съем резиновой смеси из резиносмесителя 175—220 кг. 

Кроме резиносмеснтелей, для изготовления резиновых смесей применяют 
червячные смесители непрерывного действия. 

Выгруженная из резиносмесителя смесь в виде кусков неправильной 
формы подается на листовальные вальцы, устроенные аналогично пластика-
ционным и смесительным. На листовальных вальцах смесь перерабатывают 
в плоские листы, а также вводят в смесь серу (если она не была введена 
в резиносмесителе). 

При изготовлении пористых и кожеподобных резин резиновую смесь 
дополнительно обрабатывают на рафинировочных вальцах; интенсивное пере-
тирание резиновой смеси между сдвинутыми вплотную валками этих валь-
цов, нагретыми до 70—80° С, повышает однородность смеси и улучшает фи-
зико-механические свойства резины. 

Получение сырых резиновых заготовок 

Наиболее распространенным способом получения сырых ре-
зиновых заготовок является каландрование резиновой смеси 
с последующей вырубкой или резкой из каландрованной ленты 
пластин и деталей необходимой формы и размеров. 

р-
Каландрование придает резиновой смеси форму ленты определенной ши-

рины и толщины. Перед каландрованием резиновая смесь для повышения 
пластичности разогревается путем обработки на подогревательных вальцах 
в течение 4—10 мин при температуре 50—80° С. Если сера и порообразова-
тели не были ранее введены в резиновую смесь (в резиносмесителе или на 
листовальных вальцах), то операция разогрева смеси совмещается с опера-
цией введения серы и порообразователей. Размягченная резиновая смесь по-
ступает на трехвалковый листовально-промазочный каландр' (рис. 61, а). 

Каландр состоит из станины и трех (или более — во многовалковых ма-
шинах) стальных полых валков одинакового размера, расположенных один 
над другим и укрепленных в подшипниках. 

Валки вращаются с одинаковой или неодинаковой скоростью. Для нагре-
вания или охлаждения валков в процессе каландрования во внутреннюю их по-
лость подается пар или холодная вода. Температуру поверхности валков в за-
висимости от типа перерабатываемой резиновой смеси поддерживают от 60 
до 100°С. 

В трехвалковых каландрах резиновая масса поступает в зазор между 
верхним и средним валками, затем переходит на нижний валок через зазор 
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между средним и нижним валками, огибает нижний валок и снимается 
с последнего в виде ленты (рис. 61, б) . 

В процессе каландрования под действием сил, возникающих при враще-
нии валков навстречу друг другу, резиновая смесь вытягивается. Вследствие 
ориентации элементов структуры резиновой смеси при ее вытяжке резиновая 
лента, а также изделия, вырубленные из нее, обладают неодинаковыми фи-
зико-механическими свойствами в продольном и поперечном направлениях 
(каландровый эффект). 

Ленту, снятую с каландра, припудривают или тальком, или стеаратом 
цинка, или резиновой мукой для предохранения от слипания. Из каландро-
ванной ленты вырубают сырые резиновые заготовки разными способами (рез-
кой на отдельные пластины с последующими штампованием, штампованием 
ленты на прессах-автоматах и др.). При вырубке подошв из каландрованной 

Рис. 61. Трехвалковый листовально-промазочный 
каландр (а) и схема каландрования резиновой 

смеси (б) 

ленты их располагают поперек линии каландрования, так как при этом до-
стигается большее удлинение подошв в продольном направлении и увеличи-
вается сопротивление многократному изгибу в процессе носки обуви. 

Кроме каландрования резиновой смеси для получения сы-
рых резиновых заготовок, особенно при изготовлении пористых 
кожеподобных резин и каблуков, используют также метод вы-
давливания резиновой £меси из цилиндра червячного пресса че-
рез профильное отверстие в его головке с последующей резкой 
выдавленной ленты на отдельные заготовки. Червячные прессы 
снабжаются сменными головками и другими сменными устрой-
ствами, служащими для выпуска резиновых изделий различной 
формы и размеров. Для регулирования температуры смеси 
в процессе обработки в рубашку цилиндра и головку пресса, 
а также в полости червяка подается пар или холодная вода. 

Резиновые смеси, предназначенные для производства обуви 
методом прессовой вулканизации, в последнее время выпускают 
не только в листах, но и в гранулах. 
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Вулканизация резиновых заготовок 

Вулканизацией называют процесс изменения свойств рези-
новой смеси в результате взаимодействия каучука с серой; 
п вулкацизованной резине часть серы химически связывается 
с кауяуком, другая часть — свободная сера — сравнительно 
легко извлекается из резины. Только после вулканизации кау-
чук приобретает большую часть тех свойств, которые обуслов-
ливают ценность резиновых изделий и их широкое применение 
в современной технике и быту. 

Изменения, происходящие в каучуке при вулканизации, ча-
сто объединяются под общим названием «структурирование». 
Под структурированием подразумевается взаимное сцепление 
(«сшивание») друг с другом молекулярных элементов струк-
туры каучука, приводящее к усложнению структуры и умень-
шению подвижности ее отдельных элементов. Структурирование 
каучука связано не только с его химическим взаимодействием 
с серой, но и с другими сложными явлениями. 

Изменение свойств резиновой смеси в процессе вулканиза-
ции происходит постепенно: возрастают прочность, твердость и 
упругость резины, уменьшается ее удлинение при разрыве и т .д . 
После определенного промежутка времени, называемого опти-
мальным временем вулканизации, достигается наиболее бла-
гоприятное сочетание свойств резины по всем качественным 
показателям. Если вулканизация резиновых заготовок прекра-
щается раньше оптимального времени, то готовые изделия ока-
зываются недовулканизованными; наоборот, при увеличении 
времени вулканизации по сравнению с оптимальным резиновые 
изделия перевулканизовываются, их свойства ухудшаются. Пе-
риод вулканизации, при котором сохраняются оптимальные 
свойства резиновых изделий, носит название плато вулканиза-
ции. Чем плато вулканизации более растянуто, тем меньше 
вероятность перевулканизации или недовулканизации резино-
вых изделий. 

вулканизация резиновых деталей для низа обуви осуществ-
ляется путем нагревания заготовок резиновой смеси в пресс-
формах, помещаемых в вулканизационный пресс (рис. 62 ) . Он 
состбит из верхней траверсы, соединенной с литым нижним осно-
вание]у1ЛГ0средством колонн. Стальные плиты, обогреваемые из-
нутри паром, расположены между верхней траверсой и основа-
нием, образуя четыре-шесть этажных пространств, в которые за-
гружаются в прессформах резиновые заготовки. Подъем плит 
пресса и прессование изделий производятся соответственно во-
дой или минеральным маслом низкого и высокого давления. 

При изготовлении резиновых изделий в виде пластин сырые резиновые 
заготовки загружаются в простейшие прессформы — прессрамки, представ-
ляющие собой прямоугольные металлические рамки с покрывным листом; ^ 
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Наружные размеры прессрамки и покрывного листа соответствуют размерам 
плит пресса, а внутренние — размерам получаемой резиновой пластины. Вул-
канизация резиновых изделий в виде отдельных деталей выполняется в более 
сложных многоместных металлических прессформах (рис. 63), состоящих из 
двух или трех частей; внутренние гнезда прессформ полностью соответствуют 
размерам и форме изготовляемых деталей^ 

Прессфориа, изображенная на рис. 63, а, состоит из двух частей: кор-
пуса 1 и крынки 2. В корпусе прессформы, представляющем собой тяжелую 
стальную плиту, имеются гнезда (углубления) 3 для подошв, чередующиеся 
с углублениями 4, служащими для выхода избытка резиновой смеси. Вокруг 
гнезд для подошв имеются бортики 5. Для удобства передвижения пресс-
формы с обеих ее сторон сделаны ручки 6. 

Рис. 62. Вулканизационный 
пресс: 

а — общий вид; б — схема вул-
канизации сырой резиновой за-
готовки; 1 — плиты пресса; 2 — 
прессформа; 3 — вулканизуемая 

сырая резиновая заготовка 

На рис. 63, б показана одна из прессформ для вулканизации формован-
ных каблуков. Она состоит из трех частей: средней 7 со сквозными гнез-
дами, определяющими контур каблуков, нижней 8 и верхней 9, определяю-
щими соответственно нижнюю и верхнюю поверхности каблуков. На нижней 
части прессформы имеются гнезда 10, формующие ходовую поверхность каб-
луков, а на верхней части — выпуклости 11, образующие вогнутость верх-
ней площадки каблуков. Для точного совмещения всех трех частей пресс-
формы служат направляющие отверстия 12 и штифты 13. 

Внутренние поверхности прессрамок и прессформ полируют или хроми-
руют; отдельные поверхности гнезд прессформ гравируют для получения 
рельефного рисунка на соответствующих поверхностях резиновых изделий. 

Прессформы или прессрамки после заполнения резиновыми 
заготовками закрывают крышками и помещают на нагретые 
плиты вулканизационного пресса. При последующем прессова-
нии под влиянием высокого давления, оказываемого плитами 
пресса, резиновая смесь заполняет гнезда прессформ и приобре-
тает необходимую форму, а избыток смеси вытекает в стороны, 
образуя выпрессовку. Прессформы с резиновыми деталями вы-
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держивают в прессе в течение определенного времени, требую-
щегося для завершения процесса вулканизации. 

Длительность выдерживания прессформ в прессе, опреде-
ляющая время вулканизации, колеблется в зависимости от со-
става резиновой смеси, назначения резиновых изделий и других 
факторов в пределах от 5—6 до 10—15 мин и более при темпе-
ратуре вулканизации 140— 
170° С и давлении на смесь ^ < — 1 , — t , — „ ^ 
350—500 н/см2. 

Режим вулканизации 
при изготовлении пористых 
резиновых изделий имеет 
ряд особенностей, вытека-
ющих из совмещения про-
цессов порообразования и [II \\ 11||°Щ I \\ ЩШ111 
вулканизации. При вулка- tY 
низации пористых резино- с м е с й = = ^ = = = ^ 
вых изделий важно, чтобы ^НШггп' /''' миАГ fjmmi! " t i w m u L . 
распад порообразующих ве- t + ^ s s ^ ^ s s s s s ^ ^ s s ^ 
ществ в процессе нагрева-
ния резиновой смеси пред-
шествовал утрате ею пла-
стичности. Это условие 
может быть удовлетворено 
соответствующим подбором 
порообразователей и уско-
рителей вулканизации (тем-
пература распада порооб-
разующих веществ должна 
быть ниже критической тем-
пературы ускорителей) и 
режима вулканизации. Для 
изготовления пористых ре- ff 
зиновых изделий применяют 
два способа вулканизации: Рис. 63. Конструкция прессформы: 
способ роста И способ чере- а — д л я вулканизации профилированных по-

/ дошв; б — для вулканизации формованных 
дования давления (пере- каблуков 

менного давления). 

При вулканизации способом роста в гнезда прессформ закладывают за-
готовки объемом меньшим, чем объем гнезд прессформ. Последние поме-
щают на плиты вулканизационного пресса и прессуют под постоянным дав-
лением до окончания вулканизации. В первоначальный период выдерживания 
резиновых заготовок в прессе под влиянием нагрева порообразующие ве-
щества разлагаются, что приводит к росту объема заготовок в 1,5—2,0 раза 
и более и заполнению ими всего внутреннего объема прессформ. После окон-
чания периода заполнения прессформ, продолжающегося несколько минут, 
начинается процесс вулканизации образовавшегося пористого резинового из-
делия. Общая продолжительность выдерживания прессформ с резиновыми 
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заготовками в вулканизациоииых прессах в зависимости от вида вулкани-
зуемых изделий колеблется в пределах 8—18 и более минут, температура 
вулканизации 150—160° С, давление — до 50 н/см2. Пористость резиновых из-
делий, помимс состава резиновой смеси, обусловливается при способе роста 
соотношениями между толщиной сырых заготовок и высотой гнезд прессформ. 
Вулканизацию способом роста применяют для изготовления пористых рези-
новых изделий черного цвета. 

При вулканизации способом чередования давлений в гнезда прессформ 
закладывают заготовки объемом, превышающим обьем гнезд прессформ. 
После загрузки прессформ на плиты вулканизационного пресса сначала дают 
высокое давление 250—300 н/см2. При этом заготовки заполняют гнезда 
прессформ, а избыток смеси вытекает из прессформы в виде выпрессовки. 
В этот период, несмотря на разогрев заготовок, порообразования в резиновой 
смеси не происходит из-за высокого внешнего давления. При снижении дав-
ления в прессе до 10—30 н/см2 прессформы несколько раздвигаются, объем 
резиновых заготовок возрастает, так как внутреннее давление газообразных 
продуктов разложения порообразующих веществ превышает внешнее дав-
ление на вулканизуемые заготовки. Вулканизация заготовок завершается 
при низком внешнем давлении. Общая продолжительность вулканизации 
способом чередования давлений при температуре 150—160° С достигает 15— 
18 мин. При вулканизации способом чередования давлений в резиновых за-
готовках образуются мелкие равномерные поры, а при способе роста — поры 
более крупные и менее равномерные. Пористость резиновых изделий, вулка-
низуемых способом чередования давлений, регулируют соотношениями дли-
тельности выдерживания прессформ с резиновыми заготовками под высоким 
и низким давлением. Недостатками вулканизации способом чередования дав-
лений являются большие колебания толщины изделий и затруднительность 
получения резиновых формованных деталей с точными заданными линей-
ными размерами. Вулканизацию способом чередования давлений широко 
применяют при производстве различных легких цветных пористых резино-
вых пластин для низа обуви, а также кожеподобных пористых пластин. 

Кожеподобные пористые пластины вулканизуют также при постоянном 
высоком давлении в прессрамках повышенной толщины с последующим 
распиливанием на два или более слоев необходимых калибров, так как не-
посредственное получение пористых резиновых изделий малых толщин 
весьма затруднительно. Для предохранения резиновых изделий от перевулка-
низации, а пористых изделий также и от дальнейшего порообразования внутри 
резины и изменения их размеров вулканизованные резиновые заготовки после 
выгрузки из прессформ подвергают охлаждению. 

Пористые резиновые изделия после охлаждения подвергают термической 
обработке при 100—110° С в течение 2,5—3 ч для уменьшения усадки по 
площади в процессе производства обуви. 

Охлажденные резиновые изделия поступают на обрезку выпрессовки 
(заусенцев) при помощи специальных машин, далее на сортировку, клейме-
ние и упаковку. 

Отдельные виды резиновых изделий после вулканизации 
подвергают более сложной обработке: распиливанию (шпаль-
тованию) на отдельные слои резиновых пластин, вырубке из 
пластин подошвенных, каблучных и других деталей, выемке 
верхней площадки в пористых штампованных каблуках и др. 

Резиновые изделия для низа обуви хранят на стеллажах, 
в вентилируемых затемненных помещениях при температуре от 
0 до 20° С на расстоянии не менее 1 м от отопительной системы. 

( 

/0Я1 

II последние годы в СССР проведены большие работы по 
совершенствованию технологии и автоматизации производства 
обувных резиновых изделий. Разработаны и внедрены карусель-
ные вулканизационные пресс-автоматы; освоены и успешно ра-
ботают поточные линии по изготовлению и переработке рези-
ионых смесей; внедряются принципиально новые методы изго-
говления обувных резиновых деталей путем литья резиновых 
смесей под давлением в специальных вулканизационных агре-
иггах; значительно расширен ассортимент выпускаемых обув-
ных резин и резиновых деталей на основе использования синте-
тических каучуков различных типов и т. д. 

Пороки и определение сортности обувных 
резиновых изделий 

Пороки резиновых изделий для низа обуви. Пороки резино-
ш.1х изделий возникают на различных стадиях производства. 
Ниже приводится краткая характеристика наиболее распрост-
раненных пороков резиновых изделий для низа обуви. 

Посторонние включения — расположенные на поверхности и 
ппутри резиновых деталей частицы металла, дерева, песк| и 
I п .— возникают при неаккуратном выполнении о п е р а ц и й р а з -
нески и смешения составных частей резиновых смесей, а также 
н результате загрязнения последних при транспортировании. 

Пузыри, раковины, крупные поры на поверхности резиновых 
in дел и й и внутри них образуются при повышенной влажности 
отдельных компонентов резиновой смеси/ неравномерном раз-
мешивании порообразователей, захвЯте воздуха резиновой 

, <:м££ью в процессе каландрования и др. 
Неровная поверхность, вмятины, оспины, сыпь, отпечатки, 

шероховатость — все эти поверхностные пороки образуются 
и результате применения грубоизмельченных порошкообразных 
составных частей резиновой смеси, плохой очистки прессформ, 
наличия забоин и царапин на внутренней поверхности пресс-
форм и т.-п. 
1 Неровный цвет, грязная поверхность, пятна, мраморность 
(характерные волнистые пятна с расцветкой, напоминающей 
поверхность мрамора) являются результатом неправильного 
смешения основных компонентов резиновой смеси с красите-
лями и пигментами,' а также резиновой смеси с добавляемой 
вырубкой от других смесей, применения плохо очищенных пресс-
форм, попадания масла в резиновую смесь и др. 

Выцветание серы, проявляющееся в образовании на поверх-
ности резиновых деталей светло-серого мелкокристаллического 
налета, происходит при недовулканизации резиновой смеси и 
малом связывании каучука с серой при неправильном подборе 
мигчителей. 
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Недопрессовка (отсутствие точной формы резиновых изде-
лий), отклонения в размерах полочек ранта и каблука, нечет-
кость рисунка на поверхности изделий и ранта, сдвиг ранта и 
т. д. возникают при недостаточном давлении в процессе вулка-
низации, при малой пластичности резиновой смеси, недостаточ-
ном заполнении прессформ резиновой смесью, вследствие не-
исправности прессформ и сдвига их отдельных частей, плохой 
очистки прессформ. 

Недовулканизация внешне выражается в чрезмерной мягко-
сти и пластичности резиновых изделий; недовулканизация рези-
новых изделий вызывается недостаточной дозировкой серы, ус-
корителей вулканизации или их активаторов, недостаточной 
продолжительностью вулканизации или низкой температурой 
плит вулканизационного пресса. 

Перевулканизация изделий, обусловливающая их повышен-
ную жесткость и зачастую ломкость, вызывается причинами, 
противоположными недовулканизации. 

Кроме перечисленных пороков, в резиновых изделиях для 
низа обуви встречаются и другие: отклонения в размерах дета-
лей, неравномерность толщины в отдельных деталях, а т а к ж е 
в партии деталей, нарушение расположения отверстий для гвоз-
дей в каблуках и т. п. 

Определение сортности резиновых изделий для низа обуви. 
В зависимости от характера и величины (протяженности) поро-
ков обувные резиновые пластины и детали подразделяют на 
сортовые и несортовые. К сортовым пластинам относят пла-
стины, не имеющие дефектов или имеющие ограниченное коли-
чество дефектов; количество пластин с дефектами не должно 
превышать 15% от общего количества пластин в партии. 

К сортовым резиновым деталям (подошвам, каблукам, на-
бойкам и др.) относят детали, не имеющие дефектов или имею-
щие не более двух (допустимых), расположение и размеры ко-
торых не влияют на технологические и эксплуатационные свой-
ства деталей. 

При прггемке штампованных и формованных резиновых де-
талей проверяют соответствие их размеров чертежам и конт-
рольным шаблонам. Д л я определения соответствия размерам 
чертежей отбирают детали различных размеров и разных номе-
ров прессформ (номер прессформы обозначен на изнаночной 
стороне деталей) в количестве 

х = п- 0 ,20 УН, 

где х — количество отбираемых деталей в парах ; 
п — число номеров (размеров) деталей в ростовочном ассортименте; , 

N — общее количество детален в партии . 
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§ 3. СТРОЕНИЕ, Х И М И Ч Е С К И Й СОСТАВ И Ф И З И К О - М Е Х А Н И Ч Е С К И Е 
СВОЙСТВА ОБУВНЫХ РЕЗИНОВЫХ П Л А С Т И Н И Д Е Т А Л Е Й 

Технологические и эксплуатационные свойства обувных ре-
зиновых пластин и деталей в определенной степени связаны с их 
внутренним строением. Данные химического анализа резиновых 
изделий практически не используются при оценке качества 
обувных резиновых пластин и деталей. Качество этих изделий 
характеризуется совокупностью показателй их физико-механи-
ческих свойств. 

Из показателей физико-механических свойств обувных рези-
новых пластин и деталей наибольшее значение имеют толщина, 
плотность, твердость, предел прочности при растяжении, отно-
сительное удлинение при разрыве и остаточное удлинение по-
сле разрыва, сопротивление истиранию. 

При оценке качества отдельных видов резиновых изделий 
для низа обуви определяют т а к ж е сопротивление многократ-
ному изгибу и растяжению, сопротивление раздиру и прорыву 
ниткой, прочность связи (склеивания) резины с тканью, тепло-
стойкость (кожеподобной резины) и др. 

Строение резиновых пластин и деталей 

Резиновые изделия, используемые для деталей обуви, по 
своей структуре резко различаются между собой. 

Непористые резины при рассмотрении под микроскопом 
представляют собой сплошную массу без какой-либо выявлен-
ной микроструктуры. 

При соответствующей толщине среза в пористой резине 
резко выделяются поры различной формы и размеров. Вели-
чина, форма и частота расположения пор зависят от многих 
факторов: природы порообразователей и их дозировки, равно-
мерности измельчения и смешения порообразователей с осталь-
ными компонентами резиновой смеси, способа вулканиза-
ции и др. 

Характерной особенностью пористой резины является отсут-
ствие сообщения отдельных пор между собой. В отличие от 
кожи, пронизанной сообщающимися между собой порами, в ре-
зине поры замкнутые. Вследствие этого пористые резины прак-
тически воздухо- и паронепроницаемы, тогда как разветвлен-
ная система пор кожи обеспечивает ее воздухо- и паропрони-
цаемость. 

Толщина резиновых изделий 

Толщину резиновых изделий измеряют при помощи микро-
метров с опорной площадкой диаметром 10—15 мм и прижим-
ным усилием не более 1 н (0,1 кГ). 
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Толщину измеряют: пластин — не менее, чем в четырех 
точках на расстоянии не менее 25 мм от краев; подошв — в пя-
точной и носочной частях; каблуков, набоек и фликов — в трех 
точках, посередине пяточной и боковых поверхностей. Толщину 
формованных деталей проверяют по чертежам, согласованным 
с потребителем. 

Толщина резиновых изделий в зависимости от назначения 
колеблется в широких пределах: от 2—2,5 до 2 0 — 3 0 мм и более. 
В профилированных резиновых изделиях толщина неодинакова 
в разных участках; в этих изделиях толщина отдельных участ-
ков должна соответствовать размерам, заданным исходными 
чертежами. 

Толщина пластин или деталей в однородной партии непори-
стых резиновых изделий отличается постоянством; расхождения 
толщины большей частью не превышают десятых долей милли-
метра. В противоположность непористым изделиям пористые 
характеризуются значительным варьированием толщины; раз-
ница в толщине отдельных пластин или деталей из пористой 
резины в партии достигает зачастую 1 —1,5 мм. Неоднородность 
толщины объясняется затруднительностью точной регулировки 
роста объема пористых резиновых изделий в процессе их про-
изводства. 

Показатель толщины пористых резиновых изделий (пластин, 
подошв, набоек) имеет существенно значение, так как отнесе-
ние этих изделий к той или другой группе по цене обусловли-
вается, помимо других факторов, и их толщиной. 

Плотность резиновых изделий 

Плотность непористых резиновых изделий определяют: не-
посредственным измерением длины, ширины и толщины испы-
туемых образцов и их взвешиванием на технических весах; ме< 
тодом гидростатического взвешивания, т. е. взвешивания на 
воздухе и в воде; взвешиванием и погружением в градуирован-
ную трубку с ртутью аналогично определению плотности кожи. 
При определении плотности пористой резины ввиду проникно-
вения ртути или воды в открытые поры торцовых поверхностей 
объем устанавливают в большинстве случаев непосредственным 
измерением длины, ширины и толщины образцов цилиндриче-
ской формы диаметром 55 мм. 

Д л я определения объема цельных деталей, например по-
дошв или каблуков, без вырубки из них образцов, используют 
прибор, изображенный на рис. 64. Он представляет собой сосуд 
1 из алюминия или оцинкованного железа . Боковое отверстие 
сосуда закрывается резиновой пробкой 2 с сифоном 3, имею-
щим на конце резиновую трубку 4 с зажимом 5. В сосуд поме-
щают иглу 6, ручка которой находится в гнезде 7. В сосуд нали-
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нают воду так, чтобы из отверстия вылился ее излишек. Затем 
зажимают резиновую трубку, вынимают иглу, накалывают на 
нее испытуемый взвешенный образец и погружают в сосуд. При 
последующем открывании зажима с помощью мерного цилиндра 

измеряют объем вытекшей воды. 
Плотность резиновых изделий является одним из важней-

ших показателей их качества и назначения. С плотностью рези-
новых изделий связаны предел прочности при растяжении, твер-
дость, теплозащитные и амортизационные свойства и др. Плот-
ность резиновых изделий характеризует расход материалов на 
их изготовление: на цветные детали 
плотностью 0,25 г/см3 тратится в 5 раз 
меньше материалов, чем при плотно-
сти 1,55 г/см3. Плотность резиновых 
деталей в значительной степени влия-
ет на общий вес обуви и ее удобство 
в носке. 

Плотность резиновых непорнстых 
изделий зависит исключительно от их 
состава. В наибольшей степени на нее 
влияют количественные соотношения 
каучука и наполнителей, а т а к ж е при-
рода наполнителей. Резиновые изде-
лия с высоким содержанием каучука, 
например кожеподобные и транспа-
рентные цветные резины, имеют плот-
ность примерно 1,20—1,30 г/см3, тогда 
как цветные непористые резины обыч-
ного типа, содержащие значительные 
количества тяжелых минеральных наполнителей, имеют плот-
ность 1,50—1,60 г/см3. Черные непористые резины, содержащие 
в качестве основного наполнителя сажу, более легкую по срав-
нению с минеральными наполнителями, имеют плотность 1,25— 
1,30 г/см3. Пористые резиновые изделия в зависимости от со-
става и степени пористости имеют плотность от 0 ,20—0,25 до 
1,20—1,30 г/см3. 

Соответственно соотношениям плотности непористых и по-
ристых резиновых изделий объем пор в последних колеблется 
от 20 до 8 0 % и более от общего объема изделий. 

Твердость резиновых изделий 
Д л я определения твердости обувных резиновых пластин и 

деталей применяют игольчатый твердомер ТМ-2 (рис. 6 5 ) . 
Механизм твердомера смонтирован в небольшом хромирован-
ном корпусе. На нижней поверхности корпуса имеются шайба 1 
с отверстием для цилиндрической затупленной иглы 2 и пла-

6 7 

Рис. 64. П р и б о р для опре-
деления объема резиновых 

деталей 

8 Заказ № 1182 
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стинка 3 такой же высоты, как и шайба /; вверху прибора ук-
реплена головка 4. Шкала 5 имеет деления от 0 до 100. Внутри 
прибора игла 2 связана посредством соответствующих приспо-
соблений с пружиной и стрелкой 6. 

Испытуемый образец резины толщиной не менее 6 мм (при 
меньшей толщине под образец подкладывают образец одно-
типной резины) кладут ходовой поверхностью кверху на ровную 
металлическую или стеклянную поверхность. Прибор помещают 
на образец таким образом, чтобы в соприкосновение с образцом 
пришли пластинка 3 и конец иглы 2. Затем осторожным нажа-

тием руки на головку 4 заставляют иглу 
2 вдавиться в образец. Чем тверже ре-
зина, тем игла меньше погружается в 
нее и, следовательно, больше углубляет-
ся внутрь прибора, передвигая при этом 
стрелку 6 по шкале 5. Наоборот, чем 
мягче резина, тем глубже проникает 
в нее игла и тем меньше отклонение 
стрелки. 

Показатель твердости резиновых из-
делий для низа обуви отражает их тех-
нологические и эксплуатационные свой-
ства. Резиновые изделия с низкими по-
казателями твердости плохо поддаются 
обработке (раздваиванию, подрезке, фре-
зерованию и др.) на обувных фабриках, 
деформируются при прессовании в про-
цессе приклеивания к обуви, плохо дер-

ж а т винты и гвозди, создают неудобства при носке обуви. 
Излишне твердые резиновые изделия обладают худшей аморти-
зационной способностью и во многих случаях быстрее изнаши-
ваются. Г О С Т предусматриваются минимальные величины или 
верхний и нижний пределы показателей твердости резиновых 
изделий; эти величины в условных единицах колеблются от 36 
до 85 и более в зависимости от вида резиновых изделий и их 
назначения. 

Рис. 65. И г о л ь ч а т ы й твер-
домер д л я определения 

твердости резины 

Предел прочности резиновых изделий при растяжении 

Методика определения предела прочности резиновых изде-
лий при растяжении в основном совпадает с методикой, приня-
той для кожевенных материалов, но исключается предваритель-
ное выдерживание образцов при нормальной относительной 
влажности воздуха. Результаты испытаний резиновых изделий 
выражают в ньютонах на квадратный сантиметр. 

Предел прочности резиновых изделий при растяжении в зна-
чительной мере определяет технологические и эксплуатацион-
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ные свойства резиновых изделий (прочность ниточных скреп-
лений, выкрашиваемость носочной части подошв и др.) . Вели-
чина предела прочности резиновых изделий при растяжении 
колеблется от 200—250 до 600—750 н/см2 и более. 

Предел прочности резиновых изделий при растяжении обу-
словливается многими факторами: качественным составом ре-
зиновых смесей (вид каучука, наполнителей, ускорителей и др.) 
и количественным содержанием отдельных составных частей 
(относительное количество каучука в резиновой смеси, дози-
ровка наполнителей, мягчителей и др.) , правильностью проведе-
ния процесса изготовления резиновых смесей (соблюдение 
порядка загрузки составных частей, равномерность их смеше-
ния, температурный режим смешения и др.) , режимом вулка-
низации резиновых заготовок (соблюдение установленных пара-
метров вулканизации, т. е. времени, температуры и давления). 

Существенное влияние на предел прочности резиновых изде-
лий при растяжении оказывает их пористость: при прочих рав-
ных условиях предел прочности при растяжении пористых резин 
значительно ниже, чем непористых. Резиновые изделия черного 
цвета имеют более высокий предел прочности при растяжении, 
чем такие же цветные изделия, наполненные каолином. Резино-
вые непористые изделия, подвергнутые в процессе получения 
заготовок каландрованию, имеют неодинаковый предел проч-
ности при растяжении во взаимно перпендикулярных направ-
лениях: вдоль направления каландрования прочность резины 
несколько выше (на 8 — 1 2 % ) , чем поперек. На пористых рези-
новых изделиях каландровый эффект практически не сказы-
вается. 

Относительное удлинение при разрыве и остаточное удлинение 

после разрыва 
При испытании резиновых изделий на растяжение одновре-

менно с пределом прочности определяют относительное удлине-
ние при разрыве испытуемых образцов, а также их остаточное 
удлинение после разрыва. Относительное удлинение при раз-
рыве устанавливают по показаниям шкалы удлинений разрыв-
ной машины или по соответствующей кривой растяжения, вы-
черчиваемой самопишущим прибором. Д л я определения оста-
точного удлинения по методике Г О С Т половинки разорванного 
образца освобождают из з а ж и м о в разрывной машины, поме-
щают на гладкую поверхность таким образом, чтобы поверх-
ности разрыва плотно прилегали друг к другу, и по истечении 
1 мин после разрыва измеряют с точностью до 0,5 мм длину 
рабочего участка образца. Относительное и остаточное удли-
нения выражают в процентах от первоначальной длины рабо-
чего участка образца. 

8* 
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Относительное удлинение резиновых изделий при разрыве 
является важным показателем их эксплуатационных свойств. 
Резиновые подошвы с низкими показателями относительных 
удлинений при разрыве быстрее изнашиваются в процессе 
пользования обувью, а в ряде случаев ломаются по линии из-
гиба Б пучках. Поэтому Г О С Т на резиновые изделия для низа 
обуви предусматриваются нормы минимальных относительных 
удлинений при разрыве. 

Относительное удлинение при разрыве резиновых изделий 
колеблется в пределах 150—400% и более, т. е. по своей вели-
чине превышает удлинения каких-либо других обувных мате-
риалов На величину относительных удлинений резиновых изде-
лий при разрыве влияют в основном те же факторы, что и на 
предел прочности при растяжении. 

Остаточное удлинение после разрыва характеризует способ-
ность резиновых изделий к сохранению приданной им формы 
в процессе носки обуви. Большая величина остаточного удли-
нения резиновых изделий (кроме кожеподобных и полупрозрач-
ных) обусловливает зачастую более быстрый износ резиновых 
изделий и более заметную потерю приданной формы. Вследст-
вие этого Г О С Т на подошвенные пластины и подошвы боль-
шей частью ограничивается верхний предел допустимых оста-
точных удлинений: он колеблется в зависимости от вида ре-
зины в широких пределах, достигая для кожеподобных резин 
величины 4 0 — 8 5 % . 

При испытании отдельных видов подошвенных резиновых 
пластин и подошв определяют т а к ж е отношение нагрузок при 
разрыве и при растяжении на 5 0 % . Чем больше это отношение, 
т. е. чем относительно меньше напряжение, возникающее в ре-
зине при растяжении на 5 0 % от первоначальной длины, тем 
больше запас прочности, меньше вероятность излома подошвы 
в процессе носки обуви. Обычно это отношение составляет для 
пористых подошвенных резин 1,8—2,0 и более. 

Сопротивление резиновых изделий многократному изгибу 
и растяжению 

Эти показатели имеют практическое значение при оценке 
качества резиновых изделий для низа обуви, подвергающихся 
многократному изгибу и растяжению в процессе носки, т. е. 
резиновых подошв. 

Прибор для испытания резины на многократный изгиб 
(рис.66) состоит из двух дисков жестко закрепленных на валу 
2, приводимом во вращение шкивом 3, связанным с электро-
двигателем. По обе стороны дисков на массивной плите 4 ук-
реплены качающиеся кронштейны 5 со свободно вращающимися 
роликами 6, оси которых расположены параллельно валу. По-

212 

средством двойных гаек 7, сидящих на шарнирно укрепленных 
болтах, можно изменять положение кронштейнов и тем самым 
приближать ролики к дискам или удалять от них. Испытуемые 
образцы длиной 68 мм, шириной 10 мм и толщиной от 3 до 
6 мм закрепляют в радиально расположенных пазах 8 дисков 
с помощью заклинивающих шпилек 9; на каждом диске рас-
положено по 12 пазов. После установки роликов на расстояние 
от дисков, равное максимальной толщине испытуемых образ-
цов, пускают в ход мотор. При этом диски вращаются со скоро-
стью 250 об/мин, а образцы, проходя мимо роликов, изгиба-
ются под прямым углом 
500 раз в минуту. Через 
каждые 2 мин в процессе 
испытания мотор оста-
навливают и проверяют 
наличие трещин или из-
ломов по месту изгиба 
испытуемых образцов. 

Минимальное допу-
стимое количество изги-
бов до появления тре-
щин или изломов в зави-
симости от вида резино-
вых изделий для низа 
обуви составляет 15 0 0 0 — 
50 000. 

Сопротивление много-
кратному растяжению 
определяют на образцах, имеющих форму двусторонней ло-
патки с длиной рабочего участка 50 мм и шириной 10 мм. Ис-
пытания проводят при растяжении на 5 0 % от длины рабочего 
участка образцов (т. е. на 25 мм). Число растяжений испытуе-
мых образцов (циклов растяжений и сокращений) — 2 5 0 ± 2 0 
в минуту. Число циклов до полного разрушения образцов уста-
навливают по показаниям счетчика или по времени испытания. 

Минимальное допустимое число циклов растяжения для ре-
зиновых пористых подошвенных пластин и подошв — 5000. 

Сопротивление резиновых изделий истиранию 

Сопротивление резиновых изделий истиранию определяют 
с помощью ранее описанного прибора (см. рис. 3 6 ) , применяе-
мого при испытании кожи для низа обуви. 

При проведении испытаний истирание испытуемых предва-
рительно притертых и взвешенных образцов производят непре-
рывно в течение 5 — 1 0 мин, что соответствует 2 0 0 — 4 0 0 оборотам 
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диска, покрытого шайбой из карборундового полотна *; для 
истирания резины применяют мелкозернистое карборундовое 
полотно; усилие прижима испытуемых образцов к истираю-
щему диску снижают до 16 н, т. е. до 2 н на 1 см2 поверхности 
образцов. Отвод резиновой пыли и частиц карборундового по-
лотна осуществляется вытяжной вентиляцией. Измерение тол-
щины испытуемых образцов резины до и после истирания не 
производят, так как истирание устанавливают по изменению 
объема; потерю объема определяют, исходя из потери в весе 
пары испытуемых образцов резины и их плотности. 

Результаты испытания характеризуются потерей в объеме 
пары образцов, приходящейся на работу трения, равную 
1 кет • ч, и вычисляются по формуле 

у _ gi — 8г 
f i r ' 

где V — удельный показатель истирания, см3/квт • ч\ 
81 11 8г — вес п а р ы образцов до и после истирания, г; 

Y — плотность образцов резины, г/см3; 
W — работа трения, кет • ч. 

Работу трения вычисляют по специальной формуле, исходя 
из числа оборотов диска за время испытания, величины уравно-
вешивающего груза, расстояния от точки подвешивания груза 
до оси рычага и др. 

Удельный показатель истирания резиновых пластин и дета-
лей для низа обуви колеблется от 200—300 до 1000— 
1200 см3/квт-ч. На величину истираемости резиновых изделий 
влияют вид каучука и его дозировка в резиновой смеси, вид 
наполнителя и его количество в резиновой смеси по отношению 
к каучуку, правильность изготовления резиновых смесей, ре-
жим вулканизации и другие факторы. При прочих равных ус-
ловиях истираемость цветных резин выше, чем резин черного 
цвета. Пористые резины при истирании в лабораторных усло-
виях по истираемости мало отличаются от непористых, хотя 
в практических условиях носки обуви они медленнее изнаши-
ваются. Это объясняется в основном положительным влиянием 
амортизационных свойств пористых резиновых подошв или каб-
луков в процессе носки обуви, не находящих отражения в ме-
тодике лабораторного определения истираемости резины. 

( Г О С Т П 4 2 Г б б е Н Н р е з и У „ а
С М е т о д o S f Р С Т В в Н Н 0 М У о б ™ з „ о м у стандарту 

скольжении) , допускается вместо Г ™ сопротивления истиранию при 
сетку . ' У с к а е т с я вместо карборундового полотна применять с тальную 
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Сопротивление резиновых изделий раздиру 
Разрушение резиновых изделий в процессе носки (напри-

мер, выкрашивание носочной части пористых резиновых по-
дошв) происходит часто в результате первоначального образо-
вания местных незначительных повреждений (надрезов, тре-
щин), а не из-за единовременного возникновения напряжений, 
превышающих предел прочности при растяжении. Этим обус-
ловливается практическое значение показателя сопротивления 
раздиру резиновых пористых по-
дошвенных пластин н подошв. 

Сопротивление раздиру опре-
деляют на образцах, имеющих 
форму грибка (рис. 67, а), с над-
резом длиной 30 мм у осно-
вания (ножки). Образцы для 
испытаний подошв вырубают из 
носочной части так, чтобы сфе-
рический контур образца совпал 
со сферическим контуром носоч-
ной части. Одну из половин над-
резанного основания закреп-
ляют в верхнем зажиме разрыв-
ной машины, другую — в нижнем 
(рис. 67, б ) . При пуске разрыв-
ной машины происходит раздирание образца по линии надреза. 
Показателем сопротивления резины раздиру является разрыв-
ная нагрузка в ньютонах или килограммах, отнесенная к 1 см 
толщины образца. В зависимости от вида резины ее сопротив-
ление раздиру колеблется в пределах 10—30 н/см и более. 

Сопротивление резиновых нзцелий прорыву ниткой 

Испытание подошвенной резины и подошв на сопротивле-
ние прорыву ниткой выполняют следующим образом. На спе-
циальном прессе в испытуемом образце резины пробивают 
3 пары отверстий диаметром 1,5 мм; через каждую пару от-
верстий, расположенных друг от друга на расстоянии 6 мм, 
протягивают нитку, а затем при помощи специального приспо-
собления к разрывной машине определяют нагрузку, при ко-
торой происходит прорыв резины между отверстиями. 

Сопротивление прорыву ниткой относят к толщине испытуе-
мого образца резины и выражают в ньютонах на миллиметр 
(или килограммах на миллиметр). Сопротивление прорыву нит-
кой нормируют лишь для резиновых пластин и подошв, пред-
назначаемых для обуви ниточных методов крепления. Мини-
мальная величина сопротивления прорыву ниткой в зависимо-
сти от вида резины колеблется в пределах 13—27 н/мм. 

а 5 

Рис. 67. Определение сопротивле-
ния резины раздиру : 

я - ф о р м а образца; б - схема испыта-
ния па раздир 
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Прочность связи (склеивания] резины с тканью 

Прочность склеивания испытуемой резины с тканью — двух-
слойной кирзой — определяют путем расслаивания склеенных 
образцов (полосок) размером 1 2 0 x 2 5 мм. Образцы резины 
перед склеиванием подвергают взъерошиванию абразивным по-
лотном. На тканевые полоски д в а ж д ы наносят наиритовый 
клей 23%-ной концентрации, на резиновые полоски — один раз 
наиритовый клей 18—19%-ной концентрации. Полоски, нама-
занные клеем, просушивают в течение 1,5—2 ч при 18—20° С. 
Непосредственно перед склеиванием клеевые пленки на полос-
ках резины подвергают термоактивации под рефлектором при 
80° С в течение 2 мин, а затем склеивают полоски резины с поло-
сками ткани при давлении 35 н/см2. После склеивания образцы 
выдерживают в течение 24 ч при 18—20° С, после чего их рас-
слаивают на разрывной машине. Нагрузку при расслаивании 
относят к единице ширины полосок (1 слг). 

По действующим нормам минимальная прочность связи ре-
зины с тканью должна быть равна 24 н/см. 

Отбор проб для физико-механических испытаний 
резиновых изделий 

Д л я испытаний резиновых изделий отбирают среднюю 
пробу в размере 0 , 0 5 % от количества изделий в партии, но не 
менее 5 пластин или 10 полупар каждого вида штампованных 
и формованных деталей. В резиновых изделиях топографиче-
ские различия отсутствуют, т. е. эти изделия характеризуются 
сравнительным постоянством физико-механических свойств 
в разных участках. Тем не менее для обеспечения однообразия 
в отборе образцов для испытаний местоположение отбираемых 
образцов в резиновых изделиях точно регламентируют. 

При испытании резиновых пластин образцы для испытаний 
на растяжение, многократный изгиб и прорыв ниткой отбирают 
в двух противоположных направлениях: вдоль и поперек на-
правления каландрирования. При испытании подошв, подме-
ток, каблуков отбор образцов в каждом случае определяется 
возможностями их выкраивания и значением отдельных пока-
зателей. Так, из штампованных и формованных подошв берут 
образцы для определения плотности и Предела прочности при 
растяжении, сопротивления многократному изгибу и истира-
нию; из резиновых каблуков отбирают образцы для определе-
ния сопротивления истиранию. При невозможности вырубки 
из одной подошвы двух образцов для определения предела 
прочности при растяжении и одного образца для определения 
зопротивлення многократному изгибу отбирают удвоенное коли-
чество подошв (не менее 20 полупар) и вырубают из половины 

214 

отобранных подошв по два образца для определения предела 
прочности при растяжении, а из другой половины отобранных 
подошв — по два образца для определения сопротивления мно-
гократному изгибу (из каждой подошвы). 

§ 4. АССОРТИМЕНТ И КАЧЕСТВЕННАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 

ОБУВНЫХ РЕЗИНОВЫХ ПЛАСТИН И ДЕТАЛЕЙ 

Общая характеристика резиновых изделий для низа обуви 

Резиновые изделия для деталей низа обуви подразделяются: 
но назначению — на изделия для подошв, каблуков, набоек, по-
лукаблуков, фликов и подметок; по виду — на пластины, штам-
пованные и формованные детали; по структуре — п а непористые 
(монолитные), пористые, многослойные и составные; по типу 
резины — на изделия из обычной пористой и непористой ре-
зины, из кожеподобной пористой, непористой и пористой с во-
локнистым наполнителем резины, из транспарентной резины; 
но цвету — на черные, цветные, белые и двухцветные. 

Резиновые изделия для низа обуви находят в обувной про-
мышленности исключительно широкое и разнообразное приме-
нение. Внедрение резиновых изделий способствовало совершен-
ствованию технологии производства обуви, снижению себестои-
мости обуви при одновременном повышении ее удобства и 
надежности в эксплуатационных условиях. 

Резиновые подошвы разделяются на формованные и штам-
пованные; последние вырубают из пластин на обувных пред-
приятиях или на резиновых заводах . 

Резиновые подошвы во многих отношениях превосходят ко-
жаные. Обувь па резиновой подошве не намокает, что дает воз-
можность пользоваться ею в сырых условиях без галош. Бла-
годаря мягкости п гибкости резиновые подошвы обеспечивают 
удобную и бесшумную ходьбу. Скольжение резиновых подошв 
значительно меньше, чем кожаных. 

Подбор разных типов резиновых подошв дает возможность 
изменять эксплуатационные свойства и внешний вид обувн. До-
стигнутые промышленностью успехи в производстве различных 
видов пористых резиновых подошв и каблуков, а т а к ж е коже-

п о д о б н ы х подошв способствуют уменьшению веса резиновых 
поДТэшв при одновременном снижении расхода материалов на 

их изготовление. 
Важнейшим преимуществом резиновых подошв является их 

высокая износостойкость, предопределяющая длительные сроки 
носки обуви без ремонта деталей низа и подошвенных скрепле-
ний. Так, сроки носки пористых резиновых подошв при плот-
ности от 1,0 до 0 ,25—0,40 г/см3 колеблются от 5 — 6 до 8—12 ме-
сяцев. 
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Пористые резиновые подошвы отличаются высокими тепло-
защитными и амортизационными свойствами. Кожеподобные 
резиновые подошвы по срокам носки мало отличаются от лег-
ких видов пористых резиновых-нодошв, хотя толщина послед-
них значительно больше; в то же время кожеподобные по-
дошвы хорошо прилегают к следу обуви, легко подвергаются 
отделке и могут применяться для изготовления наиболее изящ-
ных видов обуви на высоком каблуке. Транспарентные по-
дошвы отличаются исключительно высокими сроками службы 
(12—24 месяца) . 

Изнашивание резиновой подошвы в эксплуатационных ус-
ловиях протекает значительно равномернее по площади и тол-
щине, чем изнашивание кожаной подошвы. Скорость износа 
имеет примерно одинаковую величину для наружных и внут-
ренних слоев резиновых подошв. Соответственно этому износ 
резиновой подошвы в условиях эксплуатации до известной тол-
щины (равной толщине нерабочего слоя, прилегающего к следу 
обуви, 1,25—1,50 мм) прямо пропорционален времени носки. 
Однако применение тонких пористых резиновых подошв при-
водит к резкому снижению сроков их службы, главным обра-
зом в связи со снижением амортизационной способности резины. 

При рациональной конструкции обуви и правильном под-
боре стелечных, подкладочных и других материалов пользова-
ние обувью с резиновой подошвой не приводит для большинства 
потребителей к каким-либо неудобствам гигиенического ха-
рактера. 

Перечисленные выше положительные свойства резиновых по-
дошв предопределяют широкое использование в обувной про-
мышленности С С С Р резиновых подошвенных пластин, штампо-
ванных и формованных подошв. 

Резиновые каблуки и набойки по эксплуатационным свой-
ствам превосходят кол<аные: они обеспечивают мягкую и бес-
шумную ходьбу, так как обладают хорошими амортизацион-
ными свойствами, выдерживают длительные сроки службы, не 
изменяют своей формы и внешнего вида в процессе носки 
обуви, а также при намокании и высушивании. 

Резиновые каблуки и набойки разделяются на формован-
ные и штампованные, вырубаемые из пластин на обувных или 
на резиновых предприятиях. Применение формованных каблу-
ков и набоек связано с упрощением производства обуви и со-
кращением трудоемкости ее изготовления. Это обстоятельство 
в сочетании с положительными эксплуатационными свойствами 
способствует массовому использованию резиновых' формован-
ных каблуков и набоек. 

В обувной промышленности для получения каблуков, на-
боек и фликов используются также резиновые пористые каб-
лучные, набоечные и фличные пластины. Разруб каблучных, 
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набоечных и фличных пластин производится аналогично раз-
рубу подошвенных пластин на резиновых и обувных пред-
приятиях. 

В последние годы за рубежом и в С С С Р находят примене-
ние набойки (особенно для высоких и средних каблуков) на 
основе полиуретановых вулканизатов, отличающихся весьма 
высокой износостойкостью: сроки службы полиуретановых на-
боек достигают 2 — 3 месяцев и более. 

Составными частями полиуретановых набоек являются 
полиуретановый каучук, углеродная сажа, стеарин, трнэтанол-
амин, «сшивающий» агент» (десмодур). 

Полиуретановые набойки изготовляют разными способами: 
1) вулканизацией в прессформах в виде профилированных 
стержней или пластин с последующим разрубом на детали; 
2) литьем под давлением с одновременной запрессовкой в каж-
дой набойке стержня с головкой, служащего для прикрепления 
набойки к каблуку; 3) вулканизацией в прессформах с одно-
временной вставкой в каждую набойку стержня с головкой. 
Полиуретановые набойки, известные за рубежом под названием 
«вулколлан» получают методом свободного литья из исходных 
продуктов — полиэфиров и полиизоцианатов. 

Резиновые подошвенные пластины и штампованные подошвы 

Резиновые подошвенные пластины представляют собой ли-
сты прямоугольной формы с прямоугольными или закруглен-
ными краями. Размеры пластин 4 7 0 x 5 5 0 мм, 4 7 0 x 5 9 0 мм, 
525x690 мм и др. 

Ассортимент резиновых подошвенных пластин включает 
в себя следующие изделия: пористые пластины марок Б, Б Ш , 
В и В Ш ; непористые пластины марок А, Б и В; кожеподобные 
пластины непористые, пористые и пористые с волокнистым на-
полнителем. 

Пористые подошвенные пластины и подошвы предназнача-
ются для изготовления обуви ниточных и клеевых методов 
крепления; они находят наибольшее применение в обувной про-
мышленности. Пористые резиновые пластины выпускают раз-
личной плотности и толщины (табл. 11). 

Непористые подошвенные пластины и подошвы используют 
в ограниченных размерах, преимущественно для обуви гвозде-
вого и клеевого методов крепления. 

Непористые резиновые пластины в зависимости от назна-
чения и толщины подразделяются на отдельные марки и группы (табл. 12) . 

Наряду с обычной непористой подошвенной резиной про-
мышленностью искусственных кож освоен выпуск для обуви 
гвоздевого метода крепления непористой подошвенной резины 
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Т о л щ и н а и п л о т н о с т ь р е з и н о в ы х п о р и с т ы х п л а с т и н 

Марка Группа Толщина, мм 

Б и Б Ш 

В 

ВШ 

0 
1 
2 
3 
0 
1 
2 
0 
1 
2 

4 . 4 — 5 , 4 
5 . 5 — 6 , 5 
6 . 6 — 7 , 6 
7 . 7 — 8 , 7 
6 , 0 — 8 , 0 
8,1 — 10,0 

1 0 , 1 — 1 2 , 0 
6 . 0 — 7 , 0 
7 . 1 — 8 , 1 
8 . 2 — 9 , 2 

Плотность, г/см3 

0 , 5 1 - 0 , 7 0 

0 , 3 0 - 0 , 5 0 

0 , 3 0 - 0 , 5 0 

П р и м е ч а н и е . Буква «Ш, обозначает, что пластины и подошвы шпальтоваиныв 

Т о л щ и н а н е п о р и с т ы х р е з и н о в ы х п л а с т и н Т а б л и ц а 12 

Марка 

Л 

Б 

В 

Назначение Группа Толщина, 
мм 

Д л я п о д о ш в о б у в и гвоздевого и в и н т о в о г о мето-
дов к р е п л е н и я 

Д л я п о д о ш в о б у в и н и т о ч н ы х методов крепле -
н и я г 

Д л я п о д о ш в о б у в и к л е е в ы х методов крепле -
н и я 1 

5,4—6,1 

3,9—4,5 
4.6—5,3 
5,4—6,1 

1.7—2,3 
2,4—3,0 
4,0-4,5 
4,6—5,0 

в пластинах и деталях на базе синтетического цис-бутадиено-
вого каучука С К Д . По физико-механическим свойствам, осо-
бенно по сопротивлению истиранию в лабораторных условиях 
и износу в эксплуатационных условиях, подошвы на базе кау-
чука С К Д значительно превосходят подошвы из обычной непо-
ристой резины. В связи с особенностями структуры подошв на 
базе каучука С К Д для их фрезерования в процессе отделки 
обуви применяют фрезы из твердых сплавов. 

Кожеподобные подошвенные пластины и подошвы, нашед-
шие в последние годы широкое применение в обувной промыш-
ленности, используют в основном при изготовлении обуви кле-
евых методов крепления. Кожеподобные непористые' пластины 
выпускают толщиной от 2,4 до 4,4 мм, пористые пластины — 
толщиной 3 ,1—4,4 мм, пористые с волокнистым наполнителем — 
толщиной 3 ,0—4,0 мм. 
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Из кожеподобных резни наиболее благоприятными свой-
ствами характеризуется кожволон: предел прочности при рас-
тяжении и сопротивление истиранию кожволона примерно 
в 1,5 раза выше, чем у обычной непористой резины. Кожволон, 
как и другие виды кожеподобной резины, отличается высокими 
остаточными удлинениями после разрыва; этим обеспечивается 
хорошее прилегание подошвы к следу обуви и фронтальной по-
верхности высоких и средних каблуков. 

Т а б л и ц а 1 3 

Ф и з и к о - м е х а н и ч е с к и е свойства р е з и н о в ы х п о р и с т ы х п о д о ш в е н н ы х 
п л а с т и н и п о д о ш в 

Показатель 

Марка резины 

БШ 

Предел п р о ч н о с т и п р и р а с т я ж е н и н , н/см2, 
не менее: 

ч е р н о г о цвета 
ц в е т н ы х 

Относительное у д л и н е н и е п р и р а з р ы в е , 
%, не менее: 

ч е р н о г о цвета 
ц в е т н ы х 

Остаточное у д л и н е н и е после р а з р ы в а , % , 
не более: 

ч е р н о г о цвета 
ц в е т н ы х 

О т н о ш е н и е н а г р у з о к п р и разрыве и рас-
т я ж е н и и на 5 0 % , не менее: 

ч е р н о г о цвета 
ц в е т н ы х 

Твердость , у с л о в н ы е е д и н и ц ы : 
ч е р н о г о цвета 
ц в е т н ы х 

И с т и р а е м о с т ь , см3/квтч, не более: 
ч е р н о г о цвета 
ц в е т н ы х 

С о п р о т и в л е н и е м н о г о к р а т н о м у р а с т я ж е -
н и ю , ц и к л ы , не менее: 

С о п р о т и в л е н и е п р о р ы в у н и т к о й , н/см, не 
менее: ч е р н о г о цвета 

ц в е т н ы х 
П р о ч н о с т ь с в я з и р е з и н ы с т к а н ы о , н/см, 

не менее: 
С о п р о т и в л е н и е р а з д и р у , н/см, не менее: 

ч е р н о г о цвета 
ц в е т н ы х 

Л и н е й н а я у с а д к а после н а г р е в а в термо-
стате п р и 100—105 °С в течение 10 мин, 
% , н е более 

200 
250 

200 
180 

16 
30 

2,0 

42—60 
38—60 

700 
800 

5000 

15 
17 

24 

31 
22 

1,0 

180 
225 

180 
162 

16 
30 

1 , 6 2 
1,80 

4 2 — 6 0 

38—60 

700 
800 

5000 

13,5 
15,3 

24 

2 7 , 9 
19,8 

1,25 

200 
210 

180 
180 

25 
35 

1,8 
2,0 

38—60 
38—60 

950 
950 

5000 

24 

27 
22 

1,5 
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В обувной промышленности начинают использоваться неко-
торые разновидности кожеподобной резины (кожволон марки 
Г, твилон), отличающиеся большей термостойкостью и мень-
шим вылетанием неровностей на ходовой поверхности 
подошвы. 

Транспарентные подошвенные резины, выпускаемые в СССР, 
изготовляются на базе синтетического каучука под условным 
названием «стиронип». Этот вид резины используют преимуще-
ственно в производстве обуви клеевых методов крепления низа. 
Для транспарентных резин, изготовленных на базе натураль-
ного каучука, характерны весьма высокий предел прочности при 
растяжении (более 1350 н/см2) и низкий показатель истирае-
мости (не более 500 см3/квт • ч). Подошвенная резина «стиронип» 
по износоустойчивости несколько уступает транспарентной ре-
зине на базе натурального каучука. 

Требования к физико-механическим свойствам резиновых 
подошвенных пластин и подошв разной структуры, цвета и на-
значения, предъявляемые ГОСТ и ТУ, приведены в табл. 13—14. 

На обувные фабрики наряду с пластинами поступают рези-
новые подошвы в виде деталей, вырубленных из пластин на 
предприятиях, вырабатывающих резиновые изделия (штампо-
ванные подошвы). Разруб резиновых пластин на предприятиях 
связан с получением вулканизованных отходов, требующих спе-
циальной обработки (регенерации) для повторной утилизации. 
При разрубе резиновых пластин на предприятиях, вырабаты-
вающих резиновые изделия, сокращаются расходы на транспор-
тирование, обеспечивается более высокое использование рези-
новых пластин, в том числе и несортовых, не подлежащих 
отгрузке на обувные фабрики. Штампованные подошвы различ-
ных фасонов выпускаются по шаблонам предприятий-потреби-
телей или научно-исследовательских организаций. 

Фасон штампованных подошв обозначается клеймом, нано-
симым на неходовую сторону, размеры подошв — условными 
гофрами по контуру подошв. 

Выпуск штампованных подошв предприятиями, вырабаты-
вающими резиновые изделия, так же как и пластин, из-за боль-
шого количества (до 2 0 — 2 5 % ) отходов при разрубе нельзя 
признать рациональным в экономическом отношении. Вслед-
ствие этого с каждым годом повышается удельный вес рези-
новых изделий для низа обуви, выпускаемых в виде формован-
ных деталей. 

Резиновые формованные подошвы 

Формованные подошвы отличаются значительным разнооб-
разием по конструкции, пористости, расцветкам, характеру ри-
сунка на ходовой поверхности и другим признакам. 
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По конструкции формованные подошвы делятся на две ос-
новные группы: 1) подошвы, не совмещенные с другими дета-
лями низа обуви, и 2) подошвы, совмещенные с другими де-
талями. 

Формованные резиновые подошвы, несовмещенные с дру-
гими деталями низа, изготовляют в двух основных видах -— не-
профилированные и профилированные. 

Непрофилированные формованные подошвы одинаковы по 
толщине во всех частях. На ходовой стороне в подметочной и 
геленочной частях имеется рисунок, образуемый мелкой рифле-
ностью, поперечными полосками и т. п.; неходовая сторона — 
гладкая или с мелкой точечной рифленостыо. Непрофилирован-
ные формованные резиновые подошвы имеют в основном пори-
стую структуру, черный или другой цвет и используются для 
обуви ниточных н клеевых методов крепления. 

Резиновые формованные профилированные подошвы (рис. 
68) характеризуются рельефной ходовой поверхностью в под-
меточной части (или т а к ж е в геленочной) с различной формы 
выступами, благодаря которым уменьшается скольжение и по-
вышается сопротивление изнашиванию. Неходовая сторона по-
дошв гладкая или имеет 'выступы. Толщина профилированных 
формованных подошв неодинакова в различных участках: она 
наибольшая в носочной части, наименьшая в геленочной и пя-
точной частях. 

Профилированные формованные подошвы имеют непори-
стую структуру и изготовляются из обычной, кожеподобной и 
граиспарентной резины. Профилированные подошвы из обыч-
ной резины предназначаются для обуви гвоздевого и клеевого 
методов крепления, из кожеподобной — для обуви клеевого ме-
тода крепления, из транспарентной—для обуви клеевого ме-
тода крепления и наружного слоя обуви рантового метода 
крепления с подложкой. 

Формованные подошвы, совмещенные с другими деталями 
низа, весьма различны по конструкции. В прошлом были рас-
пространены так называемые монолитные и полумонолитные 
подошвы. В монолитной подошве были совмещены низкий каб-
лук, простилка и накатной рант (рис. 69, а ) ; в полумонолитной 
подошве, применявшейся только для женской обуви с высоким 
передним к а б л у к о м , — лишь простилка и накатной рант. Форма 
и размеры монолитных и полумонолитных подошв должны 
были точно соответствовать контурам затянутой обуви. 

В настоящее время большое применение получили формо-
ванные подошвы различного типа, совмещенные лишь с каблу-
ками или же с каблуками и простилками. Их изготовляют из 
резиновых смесей различного цвета, пористой и непористой 
структуры, с разными рисунками на ходовой поверхности или 
с гладкой ходовой поверхностью, с каблуками, имеющими пря-
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увеличению гибкости обуви и уменьшению ее веса, препятст-
вует скольжению обуви, повышает износостойкость ее низа. 
Одновременно ребристые подошвы имеют и существенные не-
достатки: вследствие большой поверхности охлаждения они не 
обеспечивают необходимой тепловой защиты стопы в зимнее 
время; глубокое рифление подошв приводит к забиванию в про-
межутки между ребра-
ми снега и грязи. 

В последние годы в 
обувной промышленно-
сти используются так 
называемые чашеоб-
разные подошвы (рис. 
71, а ) , а т а к ж е формо-
ванные подошвы из ко-
жеподобной и транс-
парентной резины, сов-
мещенные со средними 
или высокими каблу-
ками (рис. 71, б ) . 

Формованные по-
дошвы изготовляют по 
чертежам, разработан-
ным или утвержден-
ным соответствующи-
ми научно-исследова-
тельскими организа-
циями. Фасон и размер 
формованных подошв 
указываются в геленочной части на ходовой стороне. 

Формованные подошвы, так же как и штампованные, по по-
казателям физико-механических свойств, предусмотренным 
ГОСТ, совпадают с соответствующими по виду или марке ре-
зиновыми пластинами (см. табл. 13—14) . 

Резиновые формованные каблуки и набойки 

В резиновых формованных каблуках различают следующие 
поверхности: боковую, имеющую прямолинейный профиль; 
фронтальную, расположенную вертикально или (реже) на-
клонно к опорной плоскости; нижнюю (ходовую), снабженную 
профилированным рисунком, а в отдельных случаях углубле-
ниями для предохранения от изнашивания головок гвоздей, 
прикрепляющих каблуки к обуви; верхнюю, с овальной вогну-
тостью для обеспечения плотного прилегания к пяточной части 
обуви и с пустотелыми выемками для уменьшения веса каблу-
ков и снижения расхода материалов на их изготовление. 

Рис. 71. Резиновые формованные подошвы: 
а — чашеобразная; б — совмещенная с высоким 

каблуком 
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Резиновые формованные каблуки выпускают в основной 
массе низкими высотой до 25 мм\ средние по высоте резиновые 
каблуки (высотой до 30—40 мм) вырабатывают в незначитель-
ных количествах. Каблуки высотой от 6 до 10 мм без пустоте-
лой выемки в верхней части, а иногда без вогнутости в этой 
части, называют полукаблуками. 

Резиновые формованные набойки выпускают преимущест-
венно толщиной до 6 мм, с некоторой вогнутостью верхней 

площадк I или без нее. 

Резиновые формованные каблуки и набойки изготовляют 
в широком ассортименте фасонов, размеров, рисунков ходовой 
поверхности. Физико-механические свойства резиновых формо-
ванных каблуков и набоек приведены в табл. 15. 

Формованные каблуки изготовляют с непористой структурой 
из обычной и кожеподобной резины или с пористой структурой; 
формованные набойки выпускают с непористой и пористой 
структурой аналогично формованным каблукам и из высокоиз-
носостойкой резины на основе бутадиеннитрнльного каучука С К Н . 

Резиновые каблуки и набойки в пределах каждого фасона 
различают по размерам.' Каждым двум смежным номерам 
обуви соответствует один размер резиновых каблуков и набоек, 
обозначаемый двойным номером. При переходе от одного раз-
мера к другому высота каблуков и набоек остается неизменной, 
а величина верхней и нижней поверхности изменяется. 

Т а б л и ц а 15 Физико-механические свойства резиновых формованных каблуков н набоек 

Показатель 

Плотность , г/см3, не более или 
в пределах : 

ч е р н о г о цвета 
цветных 

Твердость , у с л о в н ы е е д и н и ц ы , 
в пределах : 

ч е р н о г о цвета 
ц в е т н ы х 

Истираемость, см3/квт-ч, не бо-
лее: 

ч е р н о г о цвета 
ц в е т н ы х 

Л и н е й н а я у с а д к а после н а г р е в а 
в термостате п р и 100—105° С 
в течение Ю мин, %, не бо-
лее 

1 ,30 
1,60 

75—85 
7 0 - 8 0 

1000 
1200 

0 , 7 0 - 1 , 0 0 

55—80 

0 , 9 0 - 1 , 1 0 

55—80 

750 
900 

1,0 

750 
900 

1,0 
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Номера фасона и размера должны быть отформованы на 
неходовой стороне каблука и набоек. 

Согласно ГОСТ, формованные резиновые каблуки и набойки 
по форме и размерам должны соответствовать заданному фа-
сону и чертежам. Каблуки и набойки должны быть однород-
ными по цвету, иметь четкие грани и хорошо выраженный ри-
сунок ходовой поверхности. 

Каблучные и набоечные резиновые пластины 
и штампованные каблуки и набойки 

Каблучные резиновые пластины изготовляют марок Д, ДШ 
плотностью 0,51—0,70 г/см3 и марок Е, ЕШ плотностью 0 , 3 0 — 
0,50 г/см3. По толщине каблучные пластины марок Д и Е под-
разделяются на 6 групп (№№ 000, 00, 0, 1 , 2 , 3) толщиной, мм, 
соответственно: 8 ,0—10,0; 10,1 — 12,0; 12,1—14,0; 14,1 — 16,0; 
16,1 —19,0; 19,1—23,0. Каблучные пластины марок ДШ и ЕШ 
подразделяются на 8 групп (№№ 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8) толщиной, 
мм, соответственно: 8,0—10,0; 10,1 — 12,0; 12,1 — 14,0; 14,1 — 16,0; 
16,1—18,0; 18,1—20,0; 20,1—22,0; 2 2 , 1 - 2 4 , 0 . 

Показатели физико-механических свойств каблучных плас-
тин и вырубленных из них каблуков приведены в табл. 16. 

Т а б л и ц а 1 6 

Ф и з и к о - м е х а н и ч е с к и е свойства к а б л у ч н ы х пластин и в ы р у б л е н н ы х 
и з н и х к а б л у к о в 

Показатель 

Марка резины 

Показатель 
Д и Д Ш Е и ЕШ 

Твердость , условные е д и н и ц ы 
Истираемость, см3/кет ч, не более 
П р о ч н о с т ь с в я з и р е з и н ы с т к а н ь ю , н/см, не менее . . 
Л и н е й н а я у с а д к а , % , н е более 

5 0 - 7 0 
800 

2 
1,5 

45—70 
950 

4 
2 , 0 

Каблуки, вырубленные из пластин, выпускают двух видов: 
без вогнутости верхней площадки и с вогнутостью, образован-
ной путем механической обработки на специальных высокопро-
изводительных машинах. 

Кроме каблуков общепринятой формы из каблучных, а так-
же из фличных резиновых пористых пластин вырубают сдвоен-
ные внутренние каблуки, т. е. каблуки, располагающиеся в обу-
ви между пяточной частью подошвы и затяжной кромкой верха 
или соответствующей внутренней подошвой. Путем косого двое-
ния такие каблуки разделяются на два толщиной 12—14 мм. 

229 



Набоечные пластины изготовляют двух видов: 1) непори-
стые толщиной 3,5—4,5; 4 ,6—5,3 и 5 ,4—6,8 мм; 2) кожеподоб-
ные непористые толщиной 4,6—6,2 мм. 

Нормы показателей физико-механических свойств набоечных 
пластин и штампованных набоек, предусмотренные ГОСТ, сов-
падают с аналогичными нормами для формованных набоек 
(см. табл. 15). 

Кроме указанных видов набоечных пластин используют 
улучшенные виды на базе бутадиеннитрильного каучука 
СКН-40, цис-бутадиенового каучука С К Д , полиуретанового кау-
чука СКУ-8 и др. Особенно высокими эксплуатационными свой-
ствами обладают набойки на базе полиуретанового каучука 
СКУ-8: предел прочности при растяжении этого материала до-
стигает 4000 н/см2, а показатель истираемости составляет 
40 см3/квт-ч, т. е. он более чем в 20 раз ниже, чем у обычных 
набоечных резин. 

Резиновые пластины для фликов и штампованные флики 

Пластины для фликов и штампованные флики изготовляют 
марок Ж и ЖШ плотностью 0,50—0,70 г/см3. По толщине они 
подразделяются: пластины и флики марок Ж — н а 5 групп тол-
щиной от 12,0 до 27,0 мм, марок ЖШ — на 7 групп толщиной 
от 12,0 до 26,0 мм. Из показателей физико-механических свойств 
фличных пластин и штампованных фликов, кроме толщины и 
плотности, нормируются также твердость и прочность связи 
резины с тканью. Твердость резин марок Ж и ЖШ для пла-
стин и фликов черного цвета должна быть в пределах 50—75, 
цветных —в пределах 45—75; прочность связи резины с 
тканью — не менее 24 н/см. 

В настоящее время пластины для фликов и штампованные 
флики находят крайне ограниченное применение в обувной про-
мышленности. 

Формованные резиновые подметки 

В последние годы в производстве и ремонте обуви нашли 
широкое применение формованные резиновые профилактические 
подметки. Их изготовляют профилированными, с рельефным 
рисунком на ходовой поверхности, с гладкой неходовой поверх-
ностью, наплывом в носочной части, утонением к краям, с пря-
мым или овальным контуром в задней части, из обычной и ко-
жеподобной резины непористой структуры. 

Профилактические подметки наклеивают на кожаные по-
дошвы непосредственно при производстве обуви или после не-
продолжительной носки. Применение профилактических подме-
ток предохраняет кожаные подошвы от износа, так как срок 
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носки этих подметок достигает 2 — 3 месяцев; одновременно про-
филактические подметки уменьшают скольжение обуви в зим-
нее время, улучшают ее влаго- и теплозащитные свойства. 

Основные показатели качества профилактических черных и 
цветных формованных резиновых подметок следующие: тол-
щина в центральной части — не менее 2,0 мм; плотность — не 
более 1,3 г/см3; предел прочности при растяжении — не менее 
|р(Н) н/см2; удлинение при разрыве — не менее 2 0 0 % ; остаточное 
удлинение после разрыва — не более 5 0 % ; твердость (в услов-
ных единицах по прибору с иглой) —в пределах 60—80; удель-
ный показатель истирания — не более 800 см3/квт-ч; сопротив-
ление многократному изгибу — не менее 15 000 изгибов; проч-
ит п, связи резины с тканью — н е менее 24 н/см. 

I н а в а 4 
yliMu^1-9-' 

ОБУВНЫЕ ИСКУССТВЕННЫЕ КОЖИ НА ТКАНЕВОЙ 

И НЕТКАНОЙ ОСНОВЕ 

Искусственными кожами на тканевой и нетканой основе на-
ii.ni,нот материалы, заменяющие кожу, изготавливаемые путем 
нринитки и покрытия тканей и нетканых текстильных материа-
(IHщ соответствующими проклеивающими (пленкообразующими) 

веществами. 
11скусственные кожи на тканевой и нетканой основе находят 

применение в обувной промышленности. Их исполь-
tу ю г для деталей верха и подкладки, задников и подносков, 
рангов н т. д. Ассортимент искусственных кож на тканевой и 
in 1К.П10Й основе из года в год расширяется и улучшается. 

Применение искусственных кож на тканевой и нетканой ос-
нове при изготовлении обуви связано с большими преимущест-
вами Намного упрощается раскрой, так как искусственные 
itii/кн отличаются стандартными размерами, равномерны по ка-
•ич I us в рулоне (куске) и в партии, почти не имеют дефектов 
на поверхности; все это дает возможность раскраивать искусст-
венные кожи в многослойных настилах. Стандартность физико-
М( \,1 нпческ'их свойств, возможность придания искусственным 
ногам заданного комплекса свойств, более низкая стоимость — 
нее STO способствует совершенствованию технологических про-
lleeeoii изготовления обуви, повышению производительности 
I |>\ а,1 п снижению себестоимости обуви. 

Внедрение в обувную промышленность высококачественных 
а I пенных кож на тканевой и нетканой основе, а т а к ж е ре-

111 по и 1.1 \ п других искусственных материалов открывает воз-
ногти почти неограниченного роста выпуска обуви. 



§ 1. СЫРЬЕ И М А Т Е Р И А Л Ы Д Л Я П Р О И З В О Д С Т В А 

ИСКУССТВЕННЫХ К О Ж НА Т К А Н Е В О Й И Н Е Т К А Н О Й ОСНОВЕ 

Свойства искусственных кож на тканевой и нетканой основе 
зависят от свойств исходных тканей и нетканых материалов, 
природы проклеивающих веществ, состава пропиток и покры-
тий, количества введенных и нанесенных пропитывающих и по-
крывающих веществ, способов пропитки тканей и нетканых ма-
териалов и нанесения на них покрытий, характера последую-
щей обработки и отделки полуфабриката. 

Основными проклеивающими веществами для искусствен-
ных кож на тканевой и нетканой основе являются синтетиче-
ские каучуки, поливинилхлоридные, перхлорвиниловые, поли-
амидные, мочевнноформальдегидные, полиэфируретановые и 
другие синтетические смолы, нитроцеллюлоза. Перечисленные 
вещества в смеси с другими компонентами используют в виде 
растворов, водных дисперсий, паст (мастик) и пленок. 

В зависимости от вида проклеивающих веществ различают 
следующие основные виды искусственных кож на тканевой и 
нетканой основе: искусственные кожи с каучуковыми пропит-
ками и покрытиями; с поливинилхлоридными покрытиями; с по-
лиамидными пропитками и покрытиями; с пропиткой раство-
рами или дисперсиями высокомолекулярных веществ и лице-
вым покрытием на базе полиэфируретанов; с нитроцеллюлоз-
ными покрытиями; с мочевиноформальдегидными покрытиями; 
с комбинированными покрытиями (поливинилхлоридные + пер-
хлорвиниловые, поливинилхлоридные + каучуковые на базе 
каучука СКН, каучуковые + полиэфируретановые и др.) . 

Тканевая и нетканая основа для производства искусственных кож 

Выбор тканей и нетканых текстильных материалов дли из-
готовления искусственных кож зависит от назначения послед-
них: толщина, прочность, тягучесть, характер переплетения нитей 
основы и утка или волокнистой основы и прошивных нитей и 
другие свойства тканей и нетканых материалов соответственно 
определяют прочность, тягучесть, устойчивость к многократ-
ному изгибу, износостойкость, сцепление нанесенных пленок 
с тканью или нетканым материалом, ровность поверхности и 
внешний вид искусственных кож. 

В качестве тканевой основы искусственных кож используют 
различные хлопчатобумажные окрашенные и суровые ткани: 
трехслойную и двухслойную кирзу, ткань АСТ-28, башмачную 
палатку, бязь, бумазею-саржу, бумазею-корд и др. 

Наиболее широко используют ткань АСТ-28, суровую или 
гладкокрашеную. Эту ткань изготовляют из хлопчатобумажной 
пряжи гребенного прочеса толщиной 36 текс, число нитей па 
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100 мм (плотность) по основе и утку 253 и 235 для суровой 
м ини, 248 и 226 — для гладкокрашеной; вес 1 м2 ткани — c o -
in ветственно не более 200 и 205 г. Разрывная нагрузка полоски 
!И) X 200 мм по основе и утку — не менее 750 н для суровой ткани 

И 700 н для гладкокрашеной. 
При изготовлении отдельных видов искусственных кож при-

мсияют суровые льняные (для гранитоля) и шерстяные (для 
юфтина) ткани. 

В последние годы расширяется применение в качестве 
опювы для изготовления искусственных кож нетканых текстиль-
|и.|\ материалов. Это объясняется не только меньшей стои-
моегью нетканых текстильных материалов по сравнению с тка-
пнмн, но и большим их соответствием требованиям, предъяв-
ляемым к основе для искусственных кож. 

Д л я изготовления рулонной искусственной кожи ПК исполь-
• Vюг нетканые вязально-прошивные материалы на основе хлоп-
ковых волокон или смеси хлопковых и химических (капроно-
HI.IX) волокон, а также эти материалы в сочетании с непроши-
• < 1II волокнистой основой. 

При изготовлении искусственной кожи ИК для верха жен-
• кой обуви применяют один слой прошитой хлопковой основы 
| носом 1 м2, равным 200 г. Хлопковую основу прошивают кап-
|ишовыми нитками толщиной 30 текс; плотность шва по верти-
| | in - 4 5 — 5 0 петель на 50 мм. Искусственную кожу ИК для 
Ш'|>ха мужских сандалий комплектуют из двух волокнистых 
• л и с п : слоя прошитой основы, аналогичного предыдущему, но 
Нп'ом I м2 270 г, и слоя хлопкового прочеса весом 2 5 0 — 
.100 б/см2. -

Отдельные виды искусственных кож изготовляют на сме-
ш.шпой тканевой и нетканой основе, т. е. нетканую непроши-
lyiu (иглопробивную) основу дополняют тонкой тканью. Кро-
ме ю ю , некоторые виды искусственных кож изготовляют на 
| рикптажной основе. 

Проклеивающие вещества для производства искусственных кож 

Каучуковые пропитки и покрытия. К группе искусственных 
и* I ( каучуковыми пропитками и покрытиями относятся обув-
|ми I прза, искусственный обувной футор, кирголин, кирза трех-
> иniпня и равентух гуммированные, ткань с покрытием вспе-

II' иными латексами. 
Мри изготовлении искусственных к о ж с к а у ч у к о в ы м и п р о п и т к а м и и по-

И|н,н ммми первоначально применяли т о л ь к о бензиновые растворы резиновых 
11 последующем д л я сокращения расхода бензина, у л у ч ш е н и я условий 

| | ч in и уменьшения п о ж а р н о й опасности бензиновые растворы резиновых 
iMi 'H' f t Пыли п значительной степени заменены бензоводными дисперсиями. 

Йрн 'имшдную дисперсию получают путем растворения резиновой смеси в бен-
мнни г п о с л е д у ю щ и м добавлением водного раствора казеина. Соотношение 
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поды п бензина в водной дисперсии примерно 1 : 3. Д л я полного исключения 
расхода бензина и коренного улучшения условий труда, а т а к ж е снижении 
себестоимости п р о д у к ц и и при изготовлении искусственных к о ж на тканевой 
основе, бензиновые растворы и бензоводные дисперсии резиновых смесей 
з а м е н я ю т латексными смесями на базе синтетических латексов. 

При производстве искусственных кож с каучуковыми про-
питками и покрытиями на основе латексных смесей для приго-
товления последних используют синтетические латексы — дивн-
нилвинилиденхлоридный ( Д В Х Б - 7 0 ) , бутадиенстирольный (СКС-
30) , хлоропреновый и др. Синтетические латексы содержат кау-
чук, воду стабилизующие вещества (эмульгаторы), противоста-
рители, летучие органические вещества и др. 

Латекс Д В Х Б - 7 0 представляет собой продукт совместной 
эмульсионной полимеризации дивинила (бутадиена) СН2=-
= С Н — С Н = СН2 и винилиденхлорида 

CI 

С = с н 2 

С1 

в соотношении 7 0 % дивинила и 3 0 % винилиденхлорида. Предел 
прочности при растяжении пленок из латекса Д В Х Б - 7 0 состав-
ляет 150—250 н/см2, удлинение при р а з р ы в е — 1500— 1900% -
Вулканизованные и наполненные каолином пленки латекса 
Д В Х Б - 7 0 имеют предел прочности при растяжении 4 0 0 — 
500 н/см2, удлинение при разрыве — 9 0 0 — 1 3 0 0 % . 

Латекс СКС-30, представляющий собой продукт совместной 
эмульсионной полимеризации бутадиена и стирола в соотно-
шении 7 : 3 , по составу и свойствам каучуковой части аналоги-
чен синтетическому бутадиенстирольному каучуку. Предел проч-
ности при растяжении вулканизованных и наполненных пленок 
из латекса СКС-30 обычно составляет 400—500 н/см2, удлине-
ние при разрыве 7 0 0 — 1 0 0 0 % . 

Хлоропреновый латекс, получаемый в результате эмульсион-
ной полимеризации хлоропрена, образует пленки с высокими 
механическими свойствами и устойчивостью к действию тепла, 
жиров и масел. Вулканизованные наполненные пленки из хло-
ропренового латекса имеют предел прочности при растяжении, 
достигающий 3000 н/см2 при удлинении до 9 0 0 % . 

При производстве латексной кирзы для сквозной пропитки 
ткани используют латексные смеси на основе двух латексов — 
Д В Х Б и СКС-30, а для лицевого покрытия — на основе латекса 
Д В Х Б - 7 0 . В состав латексных смесей кроме синтетических ла-
тексов вводят раствор казеина, ализариновое масло, лакойль, 
ламповую сажу, окись цинка, тиурам, каптакс, серу, водорас-
творимый нигрозин, аммиак и формалин. Перечисленные ве-
щества в определенных соотношениях и в определенной после-
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тщательности смешивают друг с другом; обычно латексные 
смеси изготовляют в две стадии — сначала приготовляют так 
н.I питаемую матку, которую затем смешивают с синтетическими 
г пенсами и остальными составными частями. Латексные смеси 

для сквозной пропитки и лицевого покрытия мало отличаются 
по составу; концентрация латексной смеси для пропитки 2 8 — 

.40%, для лицевого покрытия — 3 0 — 3 5 % . 
11ри изготовлении искусственного обувного футора нсполь-

IVIOT латексные смеси на основе латекса Д В Х Б - 7 0 или его 
• меси с латексом СКС-30 с добавлением наполнителей, мягчи-
И'лей, красителей, серы и ускорителей вулканизации. 

При изготовлении карбоксилатной искусственной кожи на 
I к.1 иь или трикотажное полотно наносят латексное покрытие на 
основе гидрофильного каучука СКС-30-1, представляющего со-
пим бутадиенстирольный каучук СКС-30 с добавкой 1,25% 
Мстакриловой кислоты, которая сообщает каучуку гидрофиль-
пость. В состав покрытия в дополнение к обычным ингредиен-
гпм резиновых смесей вводят хлористый калий; после вулкани-
01 ни и хлористый калий вымывают, что приводит к образова-
нию пористой структуры покрытия. 

Иоливинилхлоридные покрытия. К группе искусственных кож 
| ноливинилхлоридными покрытиями относятся шарголин, ис-
кусственная лаковая кожа, влакалим, совинол, текстовинит, ис-
кусственная замша, искусственная кожа ИК на нетканой про-
III|| юй основе и др. 

Мри изготовлении исусственных кож данной группы основ-
ной составной частью покрытия тканей и нетканых материалов 
иилиется поливинилхлоридная смола. Кроме этой смолы в со-
си н массы вводят пластификаторы, стабилизаторы, наполни-
и 'ш, пигменты и др. 

Поливинилхлоридная смола (поливинилхлорид, П В Х ) — п о -
инмеризационная смола, обладающая в пластифицированном 

пиши каучукоиодобными свойствами и имеющая структуру 

... - с н - с н -

' C I 

Иоливинилхлоридные смолы по общему объему производ-
| iii.i п значению в производстве искусственных кож занимают 
нсрпос место среди других видов проклеивающих веществ. Ис-
лпдным сырьем для получения поливинилхлорида служит ви-
нил.хлорид (хлористый винил) СН 2 = С Н С 1 — газообразное ве-
щество С температурой кипения—14° С. Винилхлорид получают 
ипумм основными способами: Г) присоединением хлористого во-
юрода к ацетилену 

СН == СИ + НС1 — СН 2 = СНС1 



и 2) огщеплением хлористого водорода от дихлорэтана 

С1СН2 — СН2С1 СН 2 = СНС1 + НС1. 

Винилхлорид легко полимеризуется в р а с т в о р а х органиче-
ских растворителей, э м у л ь с и я х и суспензиях в присутствии ини-
циаторов. В зависимости от метода полимеризации различаются 
два основных типа поливинилхлоридных с м о л : суспензионный 
и эмульсионный. Суспензионный (обычный, непа с то о б р аз у ю щи й ) 
поливинилхлорид получают водносуспензионным способом по-
лимеризации с применением инициаторов, нерастворимых в во-
де, но р а с т в о р и м ы х в мономере-винилхлориде. Эмульсионный 
поливикилхлорид, н а з ы в а е м ы й т а к ж е п а с т о о б р а з у ю щ и м , полу-
чают полимеризацией в водной эмульсии с применением водо-
растворимых инициаторов. Обычный и пастообразующий поли-
в и н и л х л о р и д — б е л ы е или с в е т л о - ж е л т ы е невоспламеняющиеся 
порошки без з а п а х а и вкуса , нерастворимые в воде, спирте и 
бензине. При добавлении к обычному ( н е п а с т о о б р а з у ю щ е м у ) 
поливинилхлориду пластификаторов в количестве до 7 0 — 8 0 % 
он набухает , но сохраняет порошкообразную структуру; в пла-
стичную пленку ( п л а с т и к а т ) п р е в р а щ а е т с я только после горя-
чего вальцевания. П а с т о о б р а з у ю щ и й поливинилхлорид с этим 
же количеством пластификаторов при умеренном нагревании 
образует в я з к у ю с м е т а н о о б р а з н у ю м а с с у ( п а с т у ) , л е г к о поддаю-
щ у ю с я втиранию в ткань ; нанесенная на т к а н ь п а с т а превра-
щ а е т с я в пленку т о л ь к о при нагревании до 1 4 0 — 1 6 0 ° С. 

В нашей стране в ы р а б а т ы в а ю т поливинилхлоридную смолу 
различных марок, отличающихся м е ж д у собой степенью поли-
меризации, в я з к о с т ь ю р а с т в о р о в смолы, с о д е р ж а н и е м золы, ж е -
л е з а , летучих в е щ е с т в и влаги. М а р к и поливинилхлоридной не-
п а с т о о б р а з у ю щ е й с м о л ы о б о з н а ч а ю т с я : П Б - 1 , П Б - 2 , П Ф - 1 , 
П Ф - 2 , ПФ-3 , П В Х - С 8 и т . д . П а с т о о б р а з у ю щ у ю поливинилхло-
ридную смолу в ы п у с к а ю т следующих марок: Г 1 В Х - Л 4 , П В Х - Л 5 , 
Г 1 В Х - Л 6 и др". 

П л а с т и к а т ы поливинилхлорида р а з м я г ч а ю т с я при 9 0 — 1 0 0 ° С 
и п л а в я т с я при 1 6 0 — 1 8 0 ° С. Н а г р е в поливинихлорида при тем-
пературе выше 180° С с в я з а н с началом его р а з л о ж е н и я и со-
п р о в о ж д а е т с я выделением хлористого водорода. Р а з о г р е т ы й на 
в а л ь ц а х поливинилхлорид в присутствии небольшого количества 
пластификаторов с о в м е щ а е т с я с бутадиеннитрильным каучуком 
С К Н . 

С в о й с т в а поливинилхлоридных смол резко изменяются при 
добавлении пластификаторов : пластификаторы в ы з ы в а ю т набу-
хание поливинилхлоридной с м о л ы , с о о б щ а ю т ей пластичность 
и мягкость , п о в ы ш а ю т морозостойкость . Прочность превращен-
ного в лист ( п л а с т и к а т ) поливинилхлорида без пластификатора 
с о с т а в л я е т 6 0 — 6 5 н/мм2 при удлинении 2 — 3 % , с 7 0 — 8 0 % пла-
с т и ф и к а т о р а — 16 н/мм2 при удлинении 2 0 0 — 2 5 0 % . Поливинил-
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хлорид без пластификаторов при температуре — 5 ° С грубеет, 
при — 1 5 ° С становится твердым и л о м к и м ; при добавлении пла-
| тификаторов поливинилхлорид приобретает морозоустойчи-
ность и с о х р а н я е т гибкость при т е м п е р а т у р е — 2 5 30° С и 
ииже (в зависимости от вида п л а с т и ф и к а т о р а ) . 

Д л я пластификации поливинилхлоридной с м о л ы применяют 
различные пластификаторы: дибутилфталат , трикрезилфосфат, 
миоктнлфталат, диоктилсебацинат и др. Во многих с л у ч а я х при-
меняют не один какой-либо пластификатор, а с м е с ь пластифи-
каторов с разными с в о й с т в а м и . 

Д и б у т и л ф т а л а т ( Д Б Ф ) является с л о ж н ы м эфиром нормального бутило-
I I . I I о спирта С 4 Н 9 О Н и ортофталевой кислоты С 6 Н 4 ( С О О Н ) 2 ; формула его 

1 11<(('.ООС4Н9)2. Д и б у т и л ф т а л а т представляет собой бесцветную или желто-
l imy io маслянистую ж и д к о с т ь плотностью 1,05 г/см3, температура кипения 
1411 ,436—342° С, обладает при нормальной температуре н и ч т о ж н о й лету-
чем ыо; температура замерзания дибутилфталата — 35° С. П р и дозировке 
НИ Ю% от содержания поливинилхлоридной смолы дибутилфталат дает 

Прочные и весьма эластичные пленки. 
Трикрезилфосфат ( Д К Ф ) представляет собой смесь с л о ж н ы х эфиров 
|юсфорной кислоты Н3РО4 и крезола С с Н 4 С Н з О Н ; его формула 

с 11 I nl I iO)3РО4. Т р и к р е з и л ф о с ф а т — бесцветная ж и д к о с т ь , плотность 
1,1/ .•/см3, температура кипения 276° С, практически совершенно нелетучая; 
| | мпгрлтура замерзания трикрезилфосфата —20° С. 

Трикрезилфосфат, т а к же к а к и дибутилфталат , используют в качестве 
и 'ни 1Ифнкатора не только поливинилхлоридной смолы, но и нитроцеллюлозы; 
Нн.ниювка трикрезилфосфата 30—70% от веса пленкообразующего вещества. 

Диоктилфталат ( Д О Ф ) , представляющий собой с л о ж н ы й эфир октило-
иирта C 8 H i 7 O H и ортофталевой кислоты С б Н 4 ( С О О Н ) 2 , — прозрачная 

•и и желтовато го цвета, плотность 0,98 г/см3, температура замерзания 
ИГ (:. Ф о р м у л а диоктилфталата С б Н ^ С О О С а Н п Ь -

Диоктилсебацинат ( Д О С ) — с л о ж н ы й эфир октилового спирта С в Н п О Н 
и I гГкипшовои кислоты С в Н 1 б ( С О О Н ) 2 — прозрачная ж и д к о с т ь ж е л т о в а т о г о 

НМВГМ, плотность 0,91 г/см3, температура замерзания —55° С; формула днок -
I | гп I о щ и н а т а C 8 H 1 6 (COOC8H i7 )2 . Использование в качестве пластификатора 
i l i in i i i илсвбацината приводит к резкому повышению морозостойкости искус-
| I ценных к о ж с поливинилхлориднымн п о к р ы т и я м и . 

| I абплизаторы д о б а в л я ю т к поливинилхлоридной смоле для 
Предупреждения р а з л о ж е н и я поливинилхлорида при нагревании 
н ранении. Н а и б о л е е распространенный с т а б и л и з а т о р поливи-
нилхлоридной с м о л ы — с т е а р а т кальция, р е ж е применяют стеа-
|iHi синица, углекислый свинец, с и л и к а т свинца и некоторые ор-
Iнничсские соединения. Д о з и р о в к а с т а б и л и з а т о р о в (на с м о л у ) : 
• о ара га кальция до 3 % , силиката свинца до 8 % . 

/I га окрашивания поливинилхлоридных п л а с т и к а т о в или паст 
применяют различные пигменты: двуокись титана , литопон, 
см /к v, марс, у л ь т р а м а р и н и др. Некоторые из них (например, 
ниуокип. гитана, с а ж а , а т а к ж е окись цинка, окись магния) 
• л\ /ка I наполнителями. Кроме перечисленных в е щ е с т в д л я при-
лип и ч поверхности искусственных к о ж кожеподобного вида и 
• инаапня липкости в ряде с л у ч а е в в с о с т а в покрытия вводят 
| м ш и т и минеральные м а с л а . 



При изготовлении искусственных к о ж с пористым поливп 
нилхлоэидным покрытием в с о с т а в последнего в отдельных слу-
ч а я х в з о д я т п о р о о б р а з о в а т е л ь или в о д о р а с т в о р и м ы е соли — 
хлористый калий, сернокислый натрий и другие в е щ е с т в а , а так-
ж е глицерин. 

П р и введении хлористого калия и глицерина в поливинил-
хлоридную пленку или пасту и последующем их вымывании и i 
ткани с поливинилхлоридным покрытием подогретой водой по-
л у ч а ю т пористые искусственные кожи, о б л а д а ю щ и е повышен 
ной воздухо- и паропроницаемостью. Введение сернокислого 
натрия в с о с т а в лицевого поливинилхлоридного покрытия и по-
с л е д у ю щ е е в ы м ы в а н и е соли из полученного ф а б р и к а т а дают 
в о з м о ж н о с т ь получать искусственные кожи с з а мшеви д н о й по-
в е р х н о с т ь ю — т а к н а з ы в а е м у ю искусственную з а м ш у . 

В зависимости от вида исходной поливинилхлоридной смолы 
для нанесения покрытий на т к а н е в у ю или нетканую основу 
применяют поливинилхлоридный пластикат или поливннилхло-
ридную пасту. П л а с т и к а т готовят путем смешивания не обра-
з у ю щ е й пасты поливинилхлоридной с м о л ы со всеми ингредиен-
т а м и и последующей обработки на рафинировочных в а л ь ц а х 
при температуре поверхности в а л к о в 9 0 — 1 1 0 ° С. П а с т у готовя ! 
интенсивным смешиванием поливинилхлоридной пастообразую-
щей смолы со всеми остальными ингредиентами при темпера-
туре 3 0 — 3 2 ° С. 

При изготовлении отдельных видов искусственных к о ж (на-
пример, термопластичного м а т е р и а л а д л я з а д н и к о в ) покры-
тия поливинилхлоридными пленками дополняют покрытиями 
пленками на основе пластифицированной перхлорвиниловой 
смолы. 

Перхлорвиниловую смолу получают при хлорировании поли-
винилхлорида. Хлорированию подвергают раствор поливинил-
хлорида в органическом растворителе (хлорбензоле , четырех -
хлористом углероде и др. ) при температуре 8 0 — 1 0 0 ° С и выше. 
В р е з у л ь т а т е хлорирования с о д е р ж а н и е хлора в полученном 
продукте достигает 6 2 — 6 5 % вместо 5 6 % в исходном поливи-
нилхлориде. ,! 

По внешнему виду перхлорвиниловая с м о л а — т в е р д а я по-
р о ш к о о б р а з н а я или хлопьевидная м а с с а белого или кремового 
цвета ; она негорюча, устойчива к действию масел и ж и р о в , кис-
лот и щелочей. 

По сравнению с поливинилхлоридом перхлорвиниловая смо-
ла о б л а д а е т большей термопластичностью и морозостойкостью, 
меньшей горючестью, лучшей адгезией. Д л я повышения гибко-
сти и мягкости перхлорвиниловых пленок перхлорвиниловую 
с м о л у с о в м е щ а ю т с пластификаторами, аналогичными пласти-
фикаторам, применяемым при пластификации поливинилхло-
рида. 
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11ерхлорвиниловая с м о л а находит применение не т о л ь к о 
при изготовлении отдельных видов искусственных к о ж , но так-
же клеев, л а к о в и синтетического волокна , в ы п у с к а е м о г о под 

нашанием хлорин. 
Р а с т в о р ы полиамида. П о л и а м и д н ы е смолы, применяемые 

а га пропитки и покрытия нетканой прошитой основы при из-
Iотоплении искусственных подкладочных к о ж , о б о з н а ч а е м ы х 
IIК ПА, п р и н а д л е ж а т к классу в ы с о к о м о л е к у л я р н ы х соедине-
нии -полиамидов , х а р а к т е р и з у ю щ и х с я с о д е р ж а н и е м в с о с т а в е 
основного з в е н а амидной группы — С О — N H 2 или — С О — N H — . 

Известно несколько тысяч представителей этого к л а с с а , но 
практическое применение нашли л и ш ь очень немногие поли-
амиды. 

Полиамиды п р е д с т а в л я ю т собой т в е р д ы е в ы с о к о п л а в к и е ро-
иншдные в е щ е с т в а от белого до с в е т л о - ж е л т о г о цвета. Свой-
I I и а полиамидов в основном з а в и с я т от природы мономеров, 
с л у ж и в ш и х исходным сырьем для синтеза полиамидов, а при 
получении полиамидов из смеси двух или более мономеров — Hi их количественных соотношений. 

( мешанные полиамиды могут быть получены т а к ж е из co-
in нетствующих однородных (однокомпонентных) полиамидов 
путем нагревания их смесей. 

Однородные полиамиды (анид, капрон, энант и др . ) устой-
м н и м к большинству органических растворителей; смешанные 
полиамиды отличаются лучшей растворимостью, в частности, 
рас|иоряются в этиловом спирте. 

В производстве искусственных к о ж в качестве проклеиваю-
щ и й в е щ е с т в а используют преимущественно смешанные поли-
ммиды д в у х типов — сополимеры АК-60/40 и АК-50/50. Числи-
п п. и з н а м е н а т е л ь п о к а з ы в а ю т процентное с о д е р ж а н и е исход-
и м . мономеров — соответственно А Г - с о л и H 2 N — ( C H

2
) G — 

N1 l
: i
O O C — (СН

2
)

4
—ССОН и к а п р о л а к т а м а 

О 

С Н 2 — С Н а — С Н 2 — С Н 3 — С Н 2 — С ^ 

I N H 1 

Р а с т в о р ы с м е ш а н н ы х полиамидных смол при о х л а ж д е н и и 
Прекращаются в студни, которые при соприкосновении с водой 
образуют систему с пространственной сетчатой структурой, со-
| минную из хаотически р а с п о л о ж е н н ы х в спиртоводной среде 
IN | И NIL HI. Па этом свойстве полиамидных смол основано про-
п и т натю полиамидной подкладочной искусственной кожи. 

I . .а .иодаря высокой прочности, большому сопротивлению 
in т р а н и ю и способности о б р а з о в ы в а т ь блестящие гибкие 
ИЛенки растворы полиамидов широко используются т а к ж е и 
/1ли поверхностных л и ц е в ы х о т д е л о к искусственных к о ж . 
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Д л я пропитки текстильной основы применяют спиртоводный раствор поли* 
амида с соотношениями этилового спирта и воды 6 5 : 3 5 ; концентрации 
раствора 1 4 ± 2 % . Д л я первого лицевого п о к р ы т и я используют спиртовод-
н ы й раствор полиамида с соотношениями этилового спирта и воды 7 0 : 30; 
концентрация раствора 2 6 ± 1 % . Д л я второго лицевого п о к р ы т и я с л у ж и т тот 
же спирто-Еодный раствор полиамида, что и для первого покрытия , но с до-
бавкой пигментной пасты, состоящей из минеральных пигментов и глицерина, 
и латекса поливинилхлоридной смолы м а р к и JI-5. Д л я отделки лицевой по-
верхности полуфабриката применяют пигментированный полиамидный лак, 
представляющий собой спирто-водный раствор полиамида, в к о т о р ы й вве-
дены пигменты, затертые иа глицерине. 

Нигроцеллюлозные покрытия. На основе нитроцеллюлозиых 
покрытий изготовляют гранитоль, применяемый на подноски п 
задники обуви, и кожеподобную ткань, служащую для ока и 
товки деталей верха обуви. Нитроцеллюлозные покрытия нано-
сят на ткань в виде густой вязкой массы, состоящей из нитро-
целлюлозы (или нитромастики), пластификатора — канифоли; 
минерального наполнителя — талька, растворителей — нитро-
целлюлозы и разбавителей ее растворов, а т а к ж е стабилиза-
тора — дифениламина. 

Нитроцеллюлозу . получают при обработке сульфитной целлюлозы или 
хлопкового волокна на холоду смесью азотной и серной кислот ; с целлю-
лозой взаимодействует л и ш ь азотная кислота, а серная кислота с л у ж и т водо-
о т н и м а ю щ и м средством. П р о и с х о д я щ у ю п р и этом реакцию нитрации, или, 
точнее, этерификации, целлюлозы м о ж н о упрощенно выразить следующим 
образом 

С„Н,02 (ОН), + 3HN03 = C6H702 (0N02)3 + ЗН20 

В действительности процесс нитрации протекает более с л о ж н о ; участие 
в реакции всех трех гидроксилов целлюлозы имеет место лишь в отдельных 
случаях. 

П р о д у к т нитрации целлюлозы обычно не является вполне однородным 
веществом, а представляет собой смесь нитроцеллюлозы различной степени 
нитрации. Содержание азота в нитроцеллюлозе зависит от соотношений коли-
честв азотной и серной кислот и воды в н и т р у ю щ е й смеси, продолжитель-
ности нитрации и температуры н и т р у ю щ е й смеси, соотношений количества 
нитруемой целлюлозы и н и т р у ю щ е й смеси и т. п. 

Нитроцеллюлоза с большим содержанием азота (12,7—13,6%) называ-
ется пироксилином и употребляется к а к взрывчатое вещество; при меньшем 
содержании азота (от 10,5 до 12,6%) нитроцеллюлоза под названием коллок -
силин применяется для изготовления различных пленкообразующих веществ 
(лаков, красок , мастик , клеев и т. п . ) . 

По внешнему виду нитроцеллюлоза похожа на исходную 
волокнистую массу, но более груба и хрупка на ощупь, горюча 
и взрывоопасна; она растворяется в различных органических 
растворителях с образованием вязких клейких растворов, назы-
ваемых в производстве искусственных кож нитромастикон. 
Пленки, получаемые из нитроцеллюлозы, отличаются высоким 
пределом прочности при растяжении, но мало тягучи и жестки. 

Мочевиноформальдегидные покрытия. К этой группе мате-
риалов принадлежит мофорин, используемый для жестких Под-
носков обуви. 
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Мочевиноформальдегидные смолы (карбамидные смолы, 
нмнпопласты) относятся к группе конденсационных термо-
рсактивных смол. Особенность этих смол заключается в их 
переходе при нагревании в соответствующих условиях в не-
плавкое состояние с потерей способности растворяться в обыч-
ных для них растворителях. Термореактивиые смолы в этом 
отношении резко отличаются от термопластичных (например, 
пи.ннвинилхлоридной), свойства которых при нагревании изме-
няются обратимо: размягчаясь при нагревании, термопластич-
ные смолы при охлаждении затвердевают, а при повторном на-
I рсвании снова размягчаются. 

И с х о д н ы м и веществами для получения мочевиноформальдегндных смол 
| я у ж п т мочевина (диамид у гольной кислоты, карбамид) C O ( N H 2 ) 2 , пред-
• м п л я ю щ а я собой бесцветные кристаллы с температурой плавления 132,7° С, 
н формальдегид (муравьиный альдегид) Н С О Н — газ с острым у д у ш л и в ы м 
М н и х о м , в водном растворе 33—40%-ной концентрации называемый форма-
н т о м . 

11олучаемая в результате процесса поликонденсации мочеви-
пиформальдегидная смола представляет собой прозрачную, бес-
пи* т у ю или слегка желтоватую вязкую, растворимую в воде 
Массу со слабым запахом формалина. До отверждения мочеви-
ноформальдегидные смолы легко растворяются в воде и в не-
ти ирых других растворителях. Процесс отверждения мочевино-
формальдегндных смол и их переход в нерастворимое состояние 
укоряются при нагреве в присутствии органических и мине-
jui.'iьных кислот, аммонийных солей сильных кислот и др. 

При изготовлении мофорина проклеивающую (грунтоваль-
[ ную) массу составляют из водного раствора мочевиноформаль-

и I ндпой смолы, каолина и синтетического латекса. 

I I ПРОИЗВОДСТВО ИСКУССТВЕННЫХ К О Ж НА ТКАНЕВОЙ 

I I I I I ГКАНОЙ ОСНОВЕ 

Общая характеристика процесса проклеивания тканевой 
N мешаной основы 

(Соответствующим образом подготовленные проклеивающие 
ним та могут быть введены внутрь тканей и нетканых мате-

рнн.'юн путем сквозной пропитки в пропиточных устройствах, 
пинги'мы на одну или обе поверхности тканей и нетканых мате-
ри путем покрытия в наносных приспособлениях, на прома-
HI ' I I IMS п обкладочных каландрах и других устройствах, а также 

Наложены на поверхность этих материалов или между отдель-
ными их слоями в процессе сборки заготовок, рулонов или пла-
' шм искусственных кож. Некоторые виды искусственных кож 
ни путем сочетания сквозной пропитки текстильной 

и 1йМ1 № 11Н2 
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Рис. 72. Схема пропиточной ванны 
Рис. 73. Наносные при-

способления: 
е - с мягким столом; б -
L Жестким столом; в -

с оОрезиненным валом 

основы растворами или водными дисперсиями проклеивающих 
веществ с лицевым покрытием пастами, мазями или пленками 
проклеивающих веществ, последовательным нанесением naci 
или мазей и наложением пленок и др. 'Я 

С к в о з н у ю п р о п и т к у т каней производят с п о м о щ ь ю металлической про 
ниточной ванны (рис. 72) , в к о т о р у ю через л ю к 1 наливают пропитываю 
щ и й растзор. Н а п р а в л я ю щ и е в а л и к и 2 у д л и н я ю т путь п р о х о ж д е н и я и времн 
пребывания в растворе д в и ж у щ е й с я т к а н и 
3, предварительно с ш и т о й из отдельных кус - ц 5 П-З 
к о в в длинное полотно. П о выходе и з про- \ \ а / - — 
питываюшего раствора с поверхности т к а н и / р ^ ^ Э Ь й й ^ Х 
н о ж а м и 4 и 5 снимается избыток нанесен- таСт-^^СГ^' 
ного раствора; пропитанная т к а н ь о т ж и м а - 1 
ется на великах и направляется для с у ш к и 2 d 2 
при повышенной температуре. ijj J 

Эффект, достигаемый при сквоз 

ной ТТ
К е

' « " П у л я е т с я " г Л у б , 
ной проникания пропиточного рас?-

вора в ткань и количеством поглощенных тканыо пропитывающих 
веществ. Степень пропитки зависит от концентрации, вязкости 
и температуры пропиточного раствора, продолжительности про-
питки, плотности ткани и других факторов. 

Покрытие тканей и нетканых материалов пастами или ма-
зями проклеивающих веществ выполняют с помощью специ-
альных наносных приспособлений различной конструкции, соче-
таемых в необходимых случаях с нагревательными и сушиль-
ными устройствами. 

В качестве наносных приспособлений наиболее распространены грунто-
вальные с т а н к и с м я г к и м столом, представляющим собой резиновый транс-
портер 1, н а т я н у т ы й на д в у х валах 2 (рис. 73, а ) . Н а д резиновым тоанспор 
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I гром по всей его ширине установлен стальной грунтовальный н о ж 3 ( р а к л я ) , 
I <• I наклона которого и степень п р и ж а т и я м о ж н о регулировать. Т к а н ь или 

in I к пный материал 4 д в и ж у т с я по поверхности резинового транспортера. 
Подлежащая нанесению проклеивающая масса 5 непрерывно подается на 
и till) перед г р у н т о в а л ь н ы м н о ж о м . Во время прохождения т к а н и или не-
I I i i ioro материала м е ж д у г р у н т о в а л ь н ы м н о ж о м и поверхностью резинового 
I рипспортера происходит нанесение слоя массы. 

Д л я нанесения высоковязких паст часто применяют наносные приспособ-
ления с ж е с т к и м столом (рис. 73, б ) . Т к а н ь или нетканый материал 6 пере-
минается по массивной тщательно обработанной плите 7. П р о к л е и в а ю щ а я 
Мип а Н наносится на текстильную основу в р а щ а ю щ и м с я валом 9, установ-

на определенной высоте над плитой. Наносимая масса подается на 
М к с т и л ь н у ю основу перед валом. 

Д л я нанесения вязких резиновых клеев и нитроцеллюлозных мастик 
широко применяются т а к ж е приспособления, в к о т о р ы х вместо резинового 
| |мнспортера установлен обрезинен-

I I I . IH п я л 1 0 ( р и с . 7 3 , в ) с п о м е щ е н -
ным над ним н о ж о м 11. Проклеиваю-
|||||н масса 12 втирается в текстиль-
п у т основу 13 при ее п р о х о ж д е н и и 
MI ж д у палом и н о ж о м . 

Наряду с приспособления-
ми для нанесения на ткань или 
нетканый материал проклеи-
мтощих веществ в виде вязкой 
I устой массы или пленок при-
меняют промазочные (см. рис. 
I l l ) , или обкладочные ка-
ллндры. 

И нромазочных каландрах (рис. 74) размягченную п л е н к о о б р а з у ю щ у ю 
Мин у I подают в зазор м е ж д у верхним 2 и средним 3 валиками. В зазоре 
мим .1 приобретает требуемую т о л щ и н у и поступает в зазор м е ж д у сред-
ним Ч н н и ж н и м 4 валиками. В этот же зазор со специального раскаточного 
нрш иособления 5 подают промазываемую т кань или нетканый материал 6. 
le i ц'одаря большей о к р у ж н о й скорости среднего валика пленкообразую-
щий масса глубоко втирается внутрь текстильной основы и прочно соеди-

с. ней. Полуфабрикат , промазанный пленкообразующей массой, далее 
1ми гуняст на о х л а ж д а ю щ и й барабан 7 и намоточное устройство 8. 

О б к л а д к а т к а н и или нетканого материала пленкообразующей массой про-
п и т и и гея па обкладочных каландрах (или кашировальных м а ш и н а х ) при-
мирим но той же схеме, что и на промазочных каландрах , но в этом случае 
Окружная скорость всех валков одинакова ; вследствие этого происходит на-
ммнмынание и вдавливание пленки, а не втирание ее в текстильную основу. 

Наложение проклеивающих веществ в виде паст или пленок 
ни гскстильную основу и их соединение с последней осуществ-
НЯЮТ т а к ж е путем прессования в горизонтальных гидравличе-
гннх импульсных прессах и в ленточно-барабанных прессах. 

Последующая обработка и отделка пропитанных и покрытых 
Ичнм'й п нетканых материалов производятся различно, в зави-
HiMiHiii от характера пропитывающих и наносимых проклеи-
1НМОЩИХ веществ и назначения искусственных кож. 

Рис. 74. Схема нанесения проклеи-
в а ю щ и х веществ на трехвалковом 

промазочном каландре 
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Особенности производства искусственных кож 
с каучуковыми пропитками и покрытиями 

Производство искусственных кож с каучуковыми пропит-
ками и покрытиями основано на пропитке тканей и нетканой> 
материала или пропитке, сочетаемой с лицевыми покрытиями, и 
последующей вулканизации и отделке полученного полуфабри-
ката. 

Искусственный футор изготовляют на специальных агрега-
тах, в которых совмещены процессы пропитки тканевой основы 
(хлопчатобумажной футорной байки с двухсторонним начесом, 
сшитой в непрерывное полотно), удаления избытка нанесенных 
проклеивающих веществ, сушки и вулканизации, уплотнения 
полуфабриката путем обработки на каландре. Окончательная 
отделка искусственного футора заключается в шлифовании его 
поверхности абразивным полотном для придания бархатистости. 

Привес сухого вещества в результате пропитки основы со-
ставляет 260—320 г/м2. Правильный подбор условий пропитки 
искусственного футора, как и других видов искусственных кож, 
имеет большое значение: при недостаточной пропитке футор 
оказывается рыхлым, с пониженным сопротивлением истира-
нию; при излишнем введении пропитывающих веществ ухудша-
ются его гигиенические свойства. 

Обувную кирзу изготовляют путем сочетания сквозной про-
питки ткани с последующим лицевым покрытием. Пропиткой 
достигается улучшение влагозащитных свойств кирзы, повыше-
ние ее износостойкости, предохранение краев кирзы от раз-
лохмачивания в процессе носки обуви. Лицевое покрытие при-
дает кирзе кожеподобный вид, увеличивает ее сопротивление 
истиранию, уменьшает намокаемость и промокаемость, повы-
шает стойкость. 

Д л я п р о и з в о д с т в а о б у в н о й к и р з ы п р и м е н я ю т а г р е г а т ы н е п р е р ы в н о г о 
д е й с т в и я (рис . 7 5 ) . Т к а н ь 1 в в и д е н е п р е р ы в н о г о п о л о т н а п р о п и т ы в а е т с я ла-
т е к с н о й с м е с ь ю п р и п р о х о ж д е н и и через п р о п и т о ч н у ю в а н н у 2 и о т ж и м н о е 
у с т р о й с т в о , у д а л я ю щ е е и з б ы т о к п р о к л е и в а ю щ е г о в е щ е с т в а . П р о п и т а н н а я 
т к а н ь п о с т у п а е т в с у ш и л ь н у ю к а м е р у ; по в ы х о д е из нее с п о м о щ ь ю п р и с п о -
с о б л е н и й 3 и 4 на т к а н ь в д в а п р и е м а н а н о с я т л и ц е в ы е п о к р ы т и я . 

Т к а н ь с н а н е с е н н ы м л и ц е в ы м п о к р ы т и е м п о д а е т с я в в е р х н ю ю ветвь су-
ш и л ь н о й к а м е р ы 5 , а о т т у д а п о с т у п а е т д л я п е р в о г о к р а ш е н и я в щ е т о ч н у ю 
к р а с и л ь н у ю м а ш и н у , с о с т о я щ у ю и з д в у х о с н о в н ы х ч а с т е й — к р а с и л ь н о й 
в а н н ы 6 и к р а с и л ь н о й г о л о в к и 7 . П р и к р а ш е н и и п о л у ф а б р и к а т п р о х о д и т м е ж д у 
д в у м я в а л а м и , н и ж н и й и з к о т о р ы х ( о б т я н у т ы й ш е р с т я н ы м и л и ф е т р о в ы м ч у л -
к о м ) , в р а щ а я с ь в к р а с и л ь н о й ванне , н а б и р а е т к р а с к у и с м а ч и в а е т е ю л и ц е в у ю 
п о в е р х н о с т ь т к а н и . С м о ч е н н ы й к р а с к о й п о л у ф а б р и к а т п о с т у п а е т в к р а с и л ь н у ю 
г о л о в к у , где п р и п о м о щ и щ е т о к к р а с к а р а в н о м е р н о р а с т и р а е т с я п о всей лице-
в о й п о в е р х н о с т и . Д л я к р а ш е н и я и с п о л ь з у ю т к а з е и н о в ы е и л и ( п р и а к р и н и т о в о й 
о т д е л к е ) а к р и л о в ы е к р а с к и . 

П о с л е п е р в о г о к р а ш е н и я п о л у ф а б р и к а т п о д в е р г а е т с я с у ш к е в н и ж н е й 
в е т в п с у ш и л ь н о й к а м е р ы 5 , п р о х о д и т через т я н у л ь н о е п р и с п о с о б л е н и е 8 и вы-
р а в н и в а т е л ь н а т я ж е н и я 9 ( п е р в ы й к о м п е н с а т о р ) и далее п о с т у п а е т в з а з о р 
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М г ж д у н а г р е т ы м г р а в и р о в а н н ы м 
м е т а л л и ч е с к и м и о п о р н ы м б у -
м а ж н ы м в а л а м и т и с н и л ь н о г о к а -
' i i i iu ipa 10, г д е п р о и с х о д и т т и с н е -
ние л и ц е в о й п о в е р х н о с т и . 

| Т и с н е н ы й п о л у ф а б р и к а т , п р о й -
ля через в т о р о й в ы р а в н и в а т е л ь 
м ц я ж е н и я 9 ( в т о р о й к о м п е н с а -
н>р) , п о с т у п а е т в в у л к а н и з а ц и о н -
Мую к а м е р у 11. П о с л е в у л к а н и з а -
ции п р и т е м п е р а т у р е 1 2 5 — 1 4 0 ° С и 
м и ш е п о л у ф а б р и к а т в т о р и ч н о о к -
I ' в п и в а е т с я с л и ц е в о й с т о р о н ы 

I К р а с я щ и м р а с т в о р о м , с о д е р ж а щ и м 
П м о с н о в н о м т е ж е с о с т а в н ы е ча -
• ' г гн , ч т о н к р а с к а д л я п е р в о г о 

I р а ш е н и я ; о к р а с к а п р о и з в о д и т с я 
| i и к р а с и л ь н о й м а ш и н е 12, р а с п о л о -

ж е н н о й в в у л к а н и з а ц и о н н о й к а -
» • Мере. О к р а ш е н н ы й п о л у ф а б р и к а т 

м т р и ч н о п о д с у ш и в а е т с я в в у л к а -
и и м ц и о н н о й к а м е р е , а з а т е м через 

• в ы г р у з о ч н у ю щ е л ь в с т е н к е э т о й 
Г i t пмеры п о д а е т с я на т я н у л ь н о е 

п р и с п о с о б л е н и е 13 и далее в н а -
ми ю ч и о е у с т р о й с т в о 14, г д е н а м а -
и .шдется в р у л о н ы . Г о т о в у ю о б у в -

I ИУЮ к и р з у с о р т и р у ю т , и з м е р я ю т 
| | п и д л и н е и ш и р и н е , м а р к и р у ю т и 

; у п а к о в ы в а ю т . 

Ц В последнее время 
ииедрен новый вид искус-
| I пенных кож типа облег-

i j чинной обувной кирзы, по-
I лучивший название «кирго-

11111», Его изготовляют на-
III i снием на тканевую ос-
нову покрытия на основе 
Iни мощенных синтетических 
кпучуков С К М С -ЗРП и БС-
4ft г последующей вулкани-
i.niHcft и отделкой полуфаб-
риката. 

Особенности производства 
MI мусственных кож 
с поливинилхлоридными 
покрытиями 

Производство искусст-
иг1111ых кож на тканевой и 
HOIK.той основе с поливи-
нилхлоридными покрытиями 



значительно проще и экономичнее, чем с каучуковыми покры-
тиями. 

При использовании пеливинилхлоридных покрытий устра-
няется необходимость в растворении пленкообразующих ве-
ществ; отпадают процессы сушки и вулканизации каучуковых 
пленок; упрощается отделка, так как поливинилхлоридные 
пленки обеспечивают красивый внешний вид и разнообразные 
яркие расцветки лицевой поверхности искусственных кож без 
дополнительной сложной обработки. 

Искусственные кожи с поливинилхлоридными покрытиями 
изготовляют двумя основными способами: 1 — путем нанесения 
на тканевую или нетканую основу поливиннлхлоридных по-
крытий в виде пленки и 2 — путем нанесения на тканевую или 
нетканую основу поливннилхлоридных покрытий в виде пасты. 

По первому способу для покрытия тканей и нетканых мате-
риалов используют пластикат, т. е. поливинилхлоридную смолу 
(с введенными в нее соответствующими ингредиентами), пере-
работанную путем горячего вальцевания в пластичную пленку. 
Взаимное соединение текстильной основы и пластиката при из-
готовлении искусственных кож осуществляется путем промазки 
или обкладки пластикатом на промазочных и обкладочных ка-
ландрах, а в последние годы также путем прессования на им-
пульсных прессах проходного типа. 

По второму способу паста, полученная из соответствующего 
поливинилхлорида, пластификаторов, красящих и других ве-
ществ, наносится на ткань или нетканый материал однократно 
или двукратно с помощью наносно-грунтовальных агрегатов. 

Некоторые виды искусственных обувных кож с поливинил-
хлоридными покрытиями изготовляют к о м б и н и р о в а н н ы м спосо-
бом: на лицевую пленку поливинилхлоридного пластиката нано-
сят слой поливинилхлоридной пасты, а затем полученную двух-
слойную систему соединяют стороной, намазанной пастой, 
с текстильной основой путем обработки на обогревательном 
барабане и тиснильном каландре. 

Из применяемых в обувной промышленности видов искус-
ственных кож с поливинилхлоридными покрытиями путем на-
ложения пленок пластиката на ткань изготовляют шарголин, 
искусственную лаковую кожу, влакалим, совинол, термопла-
стичные материалы для задников и др.; путем нанесения паст 
изготовляют текстовинит, павинол, искусственную замшу, ис-
кусственную кожу ( И К ) на нетканой прошитой основе и др.; 
комбинированием наложения пленок пластиката и паст выпус-
кают искусственные кожи на нетканой прошитой основе раз-
ного назначения. 

Производство искусственных кож путем наложения пленок 
поливинилхлоридного пластиката. Примерная схема производ-
ства искусственных кож на тканевой основе путем нанесения 
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илснки пластиката (на примере шарголниа и искусственной ла-
ковой кожи) показана на рис. 76. 

Гкань / ( о к р а ш е н н а я трехслойная к и р з а или т к а н ь А С ' Г - 2 8 ) , с ш и т а я из 
Отдельных к у с к о в , п о с т у п а е т на п л и т у 2 с электрообогревателем, где не-
с колько в ы с у ш и в а е т с я и одновременно подогревается , что способствует уве-
личению прочности связи с наносимой п о л и в и н и л х л о р и д н о й пленкой . Д а л е е 
гклнь подается в н и ж н и й зазор к а л а н д р а 3\ перед подачей в этот зазор т к а н ь 
inn подогрева п р и ж и м а е т с я к н и ж н е м у обо греваемому в а л к у к а л а н д р а п р и 

Помощи свободно в р а щ а ю щ е г о с я в а л и к а 4 . 
11одготовленную по определенной рецептуре п о к р ы в н у ю массу п о д а ю т на 

|'||||>1Шировочные в а л ь ц ы 5, в к о т о р ы х п о д действием тепла и механическо го 
Перемешивания образуется п о л н в и н и л х л о р и д н а л пленка равномерной тол-

7 

Рис. 76. С х е м а п о т о ч н о й л и н и и д л я н а л о ж е н и я п о л и в и н и л х л о р и д н о й 
п л е н к и н а т к а н ь 

1ЦПНЫ. Разогретая пленка ( п о л и в н н и л х л о р п д н ы й п л а с т и к а т ) поступает на по-
до! р н ш т е л ь н о - п и т а ю щ и е вальцы 6 , о т к у д а транспортером 7 подается в верх-
ний шзор к а л а н д р а . П р о й д я м е ж д у в е р х н и м и средним ( т а к ж е обогревае-
мыми) в а л к а м и к а л а н д р а , п л а с т и к а т формуется в виде т о н к о й п л е н к и и после 
м ш б п н и я среднего в а л к а соединяется с т к а н ь ю . 

П р и из готовлении ш а р г о л и н а средний валок к а л а н д р а вращается с боль-
шей с коростью, чем н и ж н и й , б л а г о д а р я чему п о л и в и н и л х о р и д н а я пленка вти-
ИКРИ'Я в т кань . П р и из готовлении п о л и в и н и л х л о р и д н о г о л а к а с к о р о с т ь враще-
нии среднего и н и ж н е г о в а л к о в о д и н а к о в а , т. е. в э том случае имеет место об-
м и н к и т к а н и п л а с т и к а т о м . 

11о выходе из к а л а н д р а п о л у ф а б р и к а т поступает на охладительные валы 
Компенсатор 9, э л е к т р о н а г р е в а т е л ь н у ю п л и т у 10, на з е р к а л ь н ы й к а л а н д р II 

При производстве и с к у с с т в е н н о г о л а к а или на т и с н и л ь н ы й к а л а н д р 12 п р и 
Ирин 1|юдетве ш а р г о л и н а . В з е р к а л ь н о м к а л а н д р е о б р а б о т к а т к а н и с нанесен-
||| i l l пленкой п р о и з в о д и т с я посредством специальных х р о м и р о в а н н ы х или да-

нных п о л и р о в а н н ы х валов с з е р к а л ь н о г л а д к о й поверхностью . И с к у с с т в е н -
ный лик о х л а ж д а ю т на о х л а д и т е л ь н о й плите 13 и свободно , без н а т я ж е н и я , 

« м и и , п ш ю т в небольшие р у л о н ы 14. В т и с н и л ь н о м к а л а н д р е ш а р г о л и н тис-
| Г р п п и р о в а н н ы м металлическим в а л о м « п о д шагрень» , затем о х л а ж д а ю т 

НИ пхлидительных валах 15 и н а м а т ы в а ю т в р у л о н ы 16. -« 375 



При производстве термопластичного материала для зад-
ников хлопковую основу, прошитую хлопчатобумажными ни-
тями толщиной 25 тексх2 или капроновыми нитями толщиной 
30 текс, соединяют с поливинилхлоридными и перхлорвинило-
выми пленками. Поливинилхлоридные пленки изготовляют из 
поливинилхлоридной смолы с добавкой дибутилфталата, 
стеарата кальция и каолина; перхлорвиниловые пленки — и з 
перхлорвиниловой смолы, дибутилфталата и стеарата кальция. 
Составные части пленок смешивают, смесь после вызревания 
подвергают вальцеванию при высокой температуре с последую-
щим каландрованием полученного пластиката также при на-
греве; толщина поливинилхлоридных пленок в зависимости от 

У 
г 
•з 

ш ш ш ш 
• 3 

Щ 

г 
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Рис. 77. Схемы сборки за готовок термопластичного материала: 
а —для задников обуви с подкладкой; б —для задннков бесподкладочной обуви; 
/— перхлорвнннловая пленка; 2 — поливинилхлоридная пленка; 3 — прошитая не-

тканая основа 

требуемой толщины задников колеблется в пределах 0 ,25— 
0,50 мм, толщина перхлорвиниловых пленок 0,15 мм. 

Поливинилхлоридные и перхлорвиниловые пленки соединяют 
с нетканой прошитой основой по схеме, приведенной на рис. 77. 
Соединение слоев пленок и нетканой прошитой основы осуще-
ствляется путем двусторонней обкладки пленками рулонной не-
тканой основы на соответствующем оборудовании непрерывного 
действия (импульсных прессах и др.) . 

При изготовлении бесподкладочной обуви отпадает необхо-
димость в приклеивании задников к подкладке пяточной части 
обуви; внутренняя сторона задника в бесподкладочной обуви, 
прилегающая непосредственно к стопе, должна обладать свой-
ствами подкладки. Поэтому термопластичный материал для 
задников бесподкладочной обуви изготовляют путем односто-
роннего покрытия нетканой прошитой основы пленками из 
пластикатов поливинилхлоридной и перхлорвиниловой смол. 
В этом случае применяют хлопковую нетканую основу, проши-
тую хлориновыми нитями толщиной 50 текс\ в результате не-
которого расплавления хлориновых нитей при нагревании 
в процессе наложения поливинилхлоридной и перхлорвиниловой 
пленок происходит дополнительное упрочнение материала п 
повышается формоустойчивость вырубленных из него задников. 
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Производство искусственных кож путем нанесения иоли-
минилхлоридных паст. Производство искусственных кож путем 
Покрытия тканевой или нетканой прошитой основы проклеиваю-
щими веществами в виде поливинилхлоридных паст осуществ-
л я е т с я с помощью поточных агрегатов, охватывающих весь 
никл производственных процессов. 

В наиболее распространенном агрегате для производства искусственных 
«и,к данной г р у п п ы т кань или нетканый материал, сшитые в непрерывное по-
in т о , поступают из размоточного устр . / . ' "«а / (рис. 78) на грунтовальный 

j I о н т к 2 для нанесения первого слоя at Лгвинилхлоридной насты. Т к а н ь или 
I н ю к а н м й материал с нанесенным слоем пасты подается в первую термока-

меру <?, с л у ж а щ у ю для ж е л а т и н п з а ц и н первого слоя покрытия , затем в уп-
т и г е л ь н ы й каландр 4\ при п р о х о ж д е н и и через зазор валков каландра грун-

ншочная масса прочно соединяется с текстильной основой при одновремен-

8 9 10 

ИIIIII?-И ч г-u 
1*И<\ 78. Схема агрегата для изготовления искусственных к о ж с покрыти -

ями на базе поливинилхлоридных паст 

ним выравнивании поверхности покрытия . Из каландра полуфабрикат посту-
пит г на о х л а ж д а ю щ и й барабан 5, далее — па грунтовальный станок 6 для 
НйМСссния второго слоя пасты, термокамеру 7 для ж е л а т и н и з а ц и и второго 

J (КОЛ покрытия , тистильный каландр 8 для придания лицевой поверхности ис-
кусственных к о ж соответствующего рисунка , и , наконец, на о х л а ж д а ю щ и й ба-
|и|Г| in 9 н намоточное устройство 10. П р и изготовлении пористых искусствен-
ны к о ж с п о к р ы т и я м и на основе поливинилхлоридных паст о х л а ж д е н н ы й 
и" ' I /фабрикат поступает на о т м ы в к у от солей и глицерина водой, подогретой 

| До 50 60° С; после полного отмывания солей избыток воды о т ж и м а ю т , а за-

ii м полуфабрикат сушат. 

Наряду с искусственными поливинилхлоридными кожами, 
практеризующимися гладкой или тисненой блестящей лицевой 

поверхностью, в некоторых количествах выпускается т а к ж е ис-
кусственная поливинилхлоридная кожа с замшевидиой барха-
Iистой лицевой поверхностью (искусственная насыпная з а м ш а ) . 

Насыпную (электростатическую) замшу изготовляют по 
Принципу приклеивания измельченного окрашенного штапель-
i io io вискозного волокна к ткани. На ткань наносится покрытие 
ни основе пастообразующей поливинилхлоридной смеси. После 
Ггрмической обработки покрытия на его поверхность наносят 
| ни! клея, состоящего из раствора пластифицированной смеси 
Перхлорвиниловой и мочевиноформальдегидной смол. На по-
мермюсть полуфабриката с непросохшим слоем клея насыпа-
но I н ворсовые волокна длиной 0 ,2—0,4 мм. Нанесение воло-
| ом осуществляется в электростатическом поле, образованном 
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двумя злекц,_. ложенными по обеим сторонам дви-
жущейся ткани. Под м ^ в и е м электростатического поля на-
пряжением около 50 000 в волокна электризуются, притягива-
ются и приклеиваются одним концом к липкой поверхности 
клеевого слоя на ткани. Полуфабрикат далее отделяют от не-
приклеившихся волокон, высушивают и наматывают в рулоны. 

Производство искусственных кож путем нанесения поли-
винилхлоридной пасты и наложения пленки поливинилхлорид-
ного пластиката. Отдельные,,, \иды искусственных кож с поли-
винилхлоридными покрытиями изготовляют, как ранее указы-
валось, путем сочетания нанесения пасты и наложения пленки 
пластиката. 

ч 

Рис. 79. Схема агрегата для изготовления искусственных к о ж с покры-
т и я м и на базе поливинилхлоридных пленок и паст 

Схема агрегата для поточного производства искусственных к о ж данным 
способом приведена на рис. 79. На лицевую поливинилхлоридную пленку / 
с одной стороны при п о м о щ и ракли 2 наносят слой поливинилхлоридной па-
сты 3, а затем со стороны, намазанной пастой, накладывают п р о ш и т у ю нетка-
н у ю основу 4. С к о м п л е к т о в а н н а я система в виде непрерывного полотна по-
ступает для желатинирования и размягчения поливинилхлоридной пленки 
в барабанный обогреватель 5 и инфракрасный излучатель 6, а затем на тис-
нильный каландр 7 и на н а м о т к у в рулон 8. 

По д р у г о м у технологическому варианту , применяемому при производстве 
искусственной к о ж и ИК для верха летней женской , девичьей и ш к о л ь н о й обуви, 
поливинилхлоридную пасту и поливинилхлоридный пластикат наносят непосред-
ственно на н е т к а н у ю вязально -прошивную основу. Д л я изготовления та-
к о й искусственной к о ж и используют агрегат, состоящий из размоточного 
устройства, р а к л и для нанесения пасты, барабанного пресса «Берсдорф» и на-
моточного устройства. Рулон вязально-прошивной осдовы, установленный 
на размоточном устройстве, проходит через наносное приспособление, где на 
основу наносится слой пасты. Непрерывно д в и ж у щ а я с я вязально-прошивная 
основа с нанесенным слоем поливинилхлоридной пасты и лицевая пленка по-
ливинилхлоридного пластиката , д в и ж у щ а я с я над вязально-прошивной осно-
вой, поступают в зазор м е ж д у г л а в н ы м обогреваемым валом (с температу-
рой не менее 120—140° С) и обрезиненной лентой барабанного пресса «Берс-
дорф». В процессе п р о х о ж д е н и я вязально-прошивной основы и пленки поли-
винилхлоридного пластиката происходит их взаимное соединение и ж е л а т и 
нирование поливинилхлорида. Д а л е е полуфабрикат подвергается обрезке кро-
мок, подогреву с лицевой стороны, тиснению, сортировке, маркировке и упа-
ковке. 
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При изготовлении искусственной кожи дли А' мужских 
сандалий слой хлопкового прочеса, проклеенного пастой поли-
иинилхлорида, располагают с нелицевой стороны, прошитую ос-
нову, т а к ж е проклеенную пастой поливинилхлорида,— посере-
дине, лицевую пленку, состоящую из пластиката поливинил-
хлорида, дивинилнитрильного каучука СКН-40 и измельченного 
хлопкового волокна (из отходов искусственных к о ж ) , окрашен-
ную раствором полиамида — сверху. Хлопковый прочес, проши-
тую основу и лицевую пленку со> даняют путем прессования на 
импульсном прессе при высокой тёмпературе и давлении; далее 
следует тиснение и шлифование нелицевой стороны материала. 

Особенности производства искусственных кож 
с пропиткой и покрытием растворами полиамидов 

Технологический процесс изготовления искусственных к о ж с пропиткой 
и покрытиями растворами полиамида состоит из следующих основных процес-
сов и операций: 1) у в л а ж н е н и е нетканой вязально-прошивной основы во-
дом до с о д е р ж а н и я влаги 10—15%! 2) кратковременное пропитывание основы 
смпртоводным раствором полиамида при 50—60° С ~с последующим о т ж и м о м на 
пилках; 3) коа гуляционное структурообразованне полиамида в основе путем 
обработки полуфабриката водой, нагретой до 35—40° С с последующим о т ж и -
мом па в а л к а х ; 4) нанесение первого слоя лицевого п о к р ы т и я на наносном 
устройстве при температуре полиамидного раствора 50—60° С, к о а г у л я ц и я по-
лиамида путем обработки полуфабриката водой, нагретой до 35—40° С и о т ж и м 
и.I валках ; 5) нанесение второго слоя лицевого покрытия , к о а г у л я ц и я полиа-
мида и о т ж и м на валках аналогично нанесению первого слоя; 6) мягчение 
полуфабриката водным раствором глицерина при температуре 30—40° С с после-
д у ю щ и м о т ж и м о м ; 7 ) с у ш к а полуфабриката при 7 0 ± 1 0 ° С ; 8 ) отделка путем 
двукратного нанесения пигментированного спиртоводного полиамидного лака , 
имеющего температуру 30—40°С, и с у ш к а ; 9) тиснение полуфабриката на 
I испильном каландре при температуре вала 80—90° С; 10) шлифование нели-

нгвой поверхности с целью очистки от и з б ы т к а полиамида (препятствующего 
приклеиванию п о д к л а д к и к з а д н и к у ) и уменьшения ж е с т к о с т и материала; 
I I ) обрезка к р о м о к ; 12) сортировка , м а р к и р о в к а и у п а к о в к а готовой про-
дукции. 

Особенности производства искусственных материалов 
< нитроцеллюлозными и мочевиноформальдегидными 
покрытиями 

Наиболее важные в практическом отношении материалы 
данной группы — обувной гранитоль и мофорин — изготовляют 
и.т специальных агрегатах непрерывного действия. Тканевой ос-
новой для изготовления гранитоля служат суровые хлопчато-
бумажные или льняные ткани, для изготовления мофорина — 
хлопчатобумажные ткани. Нанесению покрытий (грунтовальной 
массы) на ткань предшествуют сшивание кусков ткани в непре-
рывное полотно и приготовление грунтовальной массы путем 
смешения в смесителях всех составных частей. Грунтование 
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ткани, т. е . . «внесение покрытий с п о м о щ ь ю наносных приспо-
соблений, выполняется в несколько приемов поочередно на обе 
стороны, с промежуточной сушкой после нанесения к а ж д о г о 
слоя. Количество грунтовальной массы, наносимой на т к а н ь при 
изготовлении мофорина, примерно в 2 р а з а больше, чем при 
изготовлении гранитоля того же назначения. П о с л е нанесения 
грунтовальной м а с с ы и высушивания гранитоль уплотняют на 
каландре . 

Пороки и определение сортности искусственных кож 
на тканевой и нетканой основе 

Пороки искусственных к о ж на тканевой и нетканой основе. 
Пороки искусственных к о ж на тканевой и нетканой основе по 
их происхождению м о ж н о р а з д е л и т ь на д в е группы: 1 — п о р о к и 
тканей и нетканых материалов ; 2 — п о р о к и , возникающие в про-
цессе изготовления искусственных к о ж . 

В первую группу входят не все ранее рассмотренные пороки 
тканей и нетканых материалов , а лишь те из них, которые не 
перекрываются наносимыми покрытиями. Пороки второй группы 
о б р а з у ю т с я в с л е д с т в и е неисправности оборудования, нарушений 
технологии при изготовлении пропиточной и грунтовальной 
массы, ее введении в текстильную основу или нанесении на по-
с л е д н ю ю при о т д е л к е полуфабриката и т. д. 

Наиболее характерными пороками искусственных кож для 
деталей верха и подкладки обуви я в л я ю т с я з а ж и м ы и складки, 
оголения, сдиры лицевого покрытия, нечеткость или неравно-
мерность тиснения, неравномерная о к р а с к а , полосатость , з а -
грязнения, посторонние примеси в лицевом покрытии, сгустки, 
наплывы и отдушистость лицевого покрытия и т. п. 

В обувном гранитоле и мофорине н а б л ю д а ю т с я такие пороки, 
как складки, с к в о з н ы е р а з р ы в ы (пЬрубы) , незагрунтованнаи 
кромка, отклейка пленки, белые пятна (на гранитоле) , плешины 
и сгустки мастики (на мофорине) и др. 

Определение сортности искусственных кож на тканевой и не-
тканой основе. П о д а в л я ю щ е е большинство видов искусственных 
к о ж (обувную кирзу, шарголин, искусственные кожи на нетка-
ной прошитой основе, гранитоль и др. ) в з а в и с и м о с т и от нали-
чия пороков на лицевой стороне сортируют на I и II сорта. 
В искусственных к о ж а х I сорта не д о п у с к а ю т с я какие-либо де-
фекты или же д о п у с к а ю т с я мелкие дефекты, не о т р а ж а ю щ и е с я 
на использовании м а т е р и а л а при раскрое или на эксплуатацион-
ных с в о й с т в а х выкроенных деталей. Д л я большинства видов ис-
кусственных к о ж I I сорта допускается не более д в у х регламен-
тированных по з а н и м а е м о й площади и р а с п о л о ж е н и ю в рулоне 
(в средней части по ширине или на к р а я х ) пороков на 1 пог. м 
материала . 
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Ч 3. СТРОЕНИЕ, ХИМИЧЕСКИЙ СОСТАВ И ШИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИЁ 
СВОЙСТВА ИСКУССТВЕННЫХ КОЖ НА ТКАНЕВОЙ И НЕТКАНОЙ ОСНОВЕ 

Строение и химический с о с т а в искусственных к о ж на ткане-
вой и нетканой основе могут с л у ж и т ь д л я оценки ее качества 
лишь в отдельных случаях . Основное значение для характери-
стики качества п о д а в л я ю щ е г о б о л ь ш и н с т в а видов искусственных 
кож на тканевой и нетканой основе имеют п о к а з а т е л и их физи-
ко-механических свойств. 

Г л а в н ы м и нормируемыми п о к а з а т е л я м и качества искусствен-
ных к о ж на тканевой и нетканой основе я в л я ю т с я : ширина, тол-
щина и в е с 1 м2; паропроницаемость ; р а з р ы в н а я нагрузка при 
растяжении; удлинение при р а з р ы в е ; ж е с т к о с т ь ( с т о й к о с т ь ) ; 
устойчивость к многократному изгибу; сопротивление истира-
нию; морозостойкость . Д л я отдельных видов искусственных к о ж 
на тканевой и нетканой основе нормируют водопроницаемость , 
усадку после намокания и высушивания, воздухопроницаемость , 
нес 1 м2 покрытия, сопротивление прорыву ниткой и надрыву 
И др. 

Строение искусственных кож на тканевой и нетканой основе 

Строение искусственных кож на тканевой и нетканой основе, 
помимо строения тканей и нетканых материалов , с л у ж и в ш и х 
основой д л я изготовления искусственных к о ж , определяется : 
характером отложения в т к а н я х и нетканых м а т е р и а л а х про-
клеивающих веществ , введенных в текстильную основу в про-
цессе пропитки; толщиной, структурой и равномерностью лице-
вых покрытий, глубиной и непрерывностью их связи с текстиль-
ной основой; в заимным р а с п о л о ж е н и е м , толщиной и структурой 
отдельных слоев проклеивающих веществ , а т а к ж е отдельных 
слоев текстильной основы в многослойных искусственных 
Кожах . 

И м е ю щ и е с я данные изучения микроструктуры обувной кирзы 
показывают, что пропитывающие вещества р а с п р е д е л я ю т с я 
и ткани прерывисто по поверхности волокон, з а п о л н я ю т прост-
ранства м е ж д у ними, а т а к ж е м е ж д у нитями, о с т а в л я я , однако, 
шачнтельные пространства м е ж д у нитями основы и утка не-
1нполненными. О б в о л а к и в а н и е нитей пропитывающими вещест-
инми и проникание последних внутрь нитей более заметно , когда 
н и ш не с д а в л е н ы и не тесно с о п р и к а с а ю т с я друг с другом. Глу-
онпа проникания пропитывающих веществ внутрь нитей состав-
г и т 0 ,05—0,1 мм и более ; -при некоторых видах пропиток нити 
пропитываются почти полностью. По мере углубления в т к а н ь 
Интенсивность проникания пропитывающих в е щ е с т в несколько 
уменьшается. Т о л щ и н а лицевого слоя колеблется от 0 , 0 3 — 0 , 0 5 
ли 0 , 2 — 0 , 4 мм\ ее величина — наименьшая над нитями и 



иаибольшгя между ними. Вещества лицевого слоя проникают 
в л е ж а щ у о под ними поверхностную часть нитей на глубину 
0,1—0,2 мм и более. 

Принципиальных различий в строении различных видов искус-
ственных кож на тканевой основе, а т а к ж е различных видов ис-
кусственных кож на нетканой прошитой основе в большинстве 
случаев (за исключением многослойных систем) нет. Частные 
различия проявляются в глубине проникания пропитывающих 
веществ и лицевых покрытий внутрь текстильной основы, тол-
щине лицевых покрытий, связи отдельных слоев покрытий ме-
жду собой и с нижележащей тканью или нетканым материа-
лом, степени пористости лицевых покрытий. 

Химический состав искусственных кож 
на тканевой и нетканой основе 

Химический анализ искусственных кож на тканевой и не-
тканой основе играет ограниченную роль в общей системе лабо-
раторных методов оценки ее качества. Химическому анализу 
в лабораторной практике обувных предприятий подвергают 
в основном лишь обувной гранитоль и мофорин. В этих материа-
лах определяют содержание летучих веществ (остаточного орга-
нического растворителя и влаги в гранитоле, влаги в мофорине), 
минеральных веществ (золы) и количество пленкообразующих 
веществ на единицу плф'дади. 

Определение содержания летучих веществ и влаги в грани-
толе и мофорине, в некоторой степени характеризующих их ка-
чество, необходимо для точного установления величины нало-
жения пленкообразующих веществ. Содержание летучих ве-
ществ и влаги в гранитоле и мофорине определяют путем вы-
сушивания отобранных образцов при 100—105° С. 

Наложение пленкообразующих веществ является важным 
показателем качества гранитоля и мофорина. В гранитоле нало-
жение пленкообразующих веществ, в основном состоящих из 
нитроцеллюлозы, определяют путем экстрагирования взвешен-
ной навески материала органическими растворителями (ацето-
ном или этилацетатом); в мофорине, пленкообразующие веще-
ства которого состоят в основном из мочевиноформальдегидной 
смолы и минерального наполнителя, этот показатель опреде-
ляют путем отмывания материала в теплой воде. Потерю в весе 
испытуемых образцов гранитоля и мофорина после их обра-
ботки органическим растворителем или водой (с учетом раз-
ницы в содержании в этих материалах влаги и летучих веществ 
до и после обработки) относят к единице поверхности и выра-
ж а ю т в граммах на квадратный метр. 

Определение содержания золы в гранитоле и мофорине дает 
возможность установить количество минеральных наполнителей, 
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введенных в состав грунтовочной массы, примененной для нало-
жения на ткань, и, следовательно, способствует более правиль-
ной оценке содержания пленкообразующих в этих мате-
риалах. 

В отдельных случаях химическому анализу подвергают так-
же искусственные кожи на тканевой и нетканой основе с каучу-
ковыми и поливинилхлоридными покрытиями. В искусственных 
кожах с каучуковыми пропитками и покрытиями определяют 
общее количество пленкообразующих веществ, содержание кау-
чука, свободной серы и др.; в искусственных кожах с поливинил-
хлоридными покрытиями — общее количество пленкообразую-
щих веществ, содержание поливинилхлорида, пластификатора, 
хлористого калия (в пористых текстовинитах) и др. 

Ширина, толщина и вес 1 м2 искусственных кож 

Ширина, толщина и вес 1 м2 искусственных кож на тканевой 
н нетканой основе определяют так же, как и тканей, а тол-
щ и н у — при помощи толщемеров, применяемых при испытании 
кожевенных материалов. 

Ширина искусственных кож на тканевой и нетканой основе 
обусловливается в основном шириной исходных тканей и нетка-
ных материалов. Однако ширина тканей и нетканых материалов 
и приготовленных на их основе искусственных кож не совпадает 
вследствие усадки по ширине при производстве последних. Раз-
ница в ширине искусственных кож и исходных тканей и нетка-
ных материалов достигает 2 — 4 % и более. В связи с тем, что 
ио многих случаях из искусственных кож выкраивают крупные 
детали обуви, например голенища сапог, становится очень важ-
ным получение обувными фабриками искусственных кож с опти-
мальной и устойчивой шириной. 

Толщина и вес 1 м2 искусственных кож на тканевой и не-
п.мной основе зависят от толщины и веса исходных тканей и 
in тканых материалов и наложенных с одной или с обеих сторон 
пленок. Толщина искусственных кож в зависимости от вида и 
назначения превышает толщину соответствующих тканей и не-
полных материалов на 0,2—0,5 и более миллиметров, а вес 1 м2 

па неличину, составляющую от 100—200 до 400 -500 г/м2 и бо-
и е Наибольшими толщиной и весом 1 м2 характеризуются ис-

кусственные кожи на основе трехслойной кирзы, а также грани-
толь и мофорин, предназначаемые для однослойных деталей 
(соответственно до 1,3—1,6 мм и 1000—1200 г/м2 и более) . 
Аналогично тканям и нетканым материалам искусственные кожи 
па тканевой и нетканой основе отличаются сравнительным по-
| гоинством толщины и веса 1 м2 в пределах отдельных кусков, 
а также партий. 



Паропроницаемость искусственных кож 

Паропроницаемость искусственных кож определяют лишь 
для тех ее видов, которые используются для деталей верха и 
подкладки сбуви. Методика определения паропроницаемости ис-
кусственных кож та же, что и натуральной кожи. Проницае-
мость искусственных кож на тканевой и нетканой основе обу-
словливается главным образом характером покрывных пленок 
на поверхности тканей и нетканых материалов, т. е. тол щи нон 
пленок, их микрокапиллярной структурой, гидрофобными или 
гидрофильными свойствами веществ, образующих покрывные 
пленки. При наличии в покрывных пленках разветвленной системы 
пор и капилляров, обеспечивающих сквозное прохождение водя 
пых паров от изнаночной к лицевой поверхности искусственных 
кож, последние могут обладать достаточной паропроницаемо-
стыо, независимо от гидрофобных свойств веществ пленок. 

Сочетание необходимой микрокапиллярной структуры по-
крывных пленок с гидрофобностыо веществ, образующих эти 
пленки, обеспечивает устойчивость искусственных кож на ткане-
вой и нетканой основе к действию внешней влаги при одновре-
менном сохранении требуемых гигиенических свойств. Важно, 
чтобы микрокапиллярная структура покрывных пленок образо-
вывалась капиллярами разных размеров, т. е. чтобы наряду 
с преобладанием капилляров среднего размера (с радиусом 
100—800 А) имелись также и более мелкие капилляры. Не-
соблюдение этого условия, т- е., например, наличие в пленках 
лишь капилляров более крупных размеров, может привести 
к заполнению их влагой вследствие конденсации водяного пара 
и созданию гидравлического затвора для прохождения после-
дующих порций водяного пара. 

Величина паропроницаемости почти в одинаковой степени 
снижается при сквозной пропитке искусственных кож на ткане-
вой и нетканой основе паронепроницаемыми веществами или при 
поверхностном нанесении на лицевую поверхность. Однако 
практически более благоприятными гигиеническими свойствами 
характеризуются, при прочих равных условиях, искусственные 
кожи с поверхностными покрытиями, так как отсутствие сквоз-
ной пропитки способствует некоторому поглощению изнаночной 
стороной материала деталей обуви влаги, выделяемой стопой. 
При этом чем больше способность к аккумулированию влаги 
тканевой и нетканой основой, находящейся под лицевым покры-
тием, тем больше прохождение водяных паров через гидрофоб-
ное пористое или гидрофильное лицевое покрытие и тем меньше 
вероятность каплеобразования на изнаночной поверхности в про-
цессе сквозного прохождения водяных паров через материал. 

Вырабатываемые в настоящее время искусственные кожи для 
верха и подкладки обуви по показателю паропроницаемости, как 
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правило, уступают натуральной коже. В зависимости от вида и 
назначения искусственных кож их паропроницаемость колеб-
лется в широких пределах: от полного отсутствия прохожде-
ния водяных паров до паропроницаемости 2 ,5—3,0 мг/см2-ч и 

более. 
В ряде случаев одновременно с определением паропроницае-

мости искусственных кож на тканевой и нетканой основе уста-
навливают т а к ж е влагопоглощение и влагоотдачу. Разница 
и весе испытуемых образцов до и после определения их паро-
проницаемости, отнесенная к первоначальному весу до испыта-
ний и выраженная в процентах, характеризует влагопоглощение 
искусственных кож. Влагоотдачу искусственных кож на тканевой 
п нетканой основе устанавливают путем высушивания испытуе-
мых образцов (после определения их влагопоглощения) в экси-
каторе при температуре 2 0 ± 3 ° С и относительной влажности 

Е В о з д у х а 65±5°/о в течение 8 ч. Разница в весе образцов после 
определения влагопоглощения и после выдерживания в эксика-
гмре, отнесенная к весу образцов до определения паропроницае-
мости и влагопоглощения и выраженная в процентах, служит 

1 характеристикой влагоотдачи искусственных кож. 

Разрывная нагрузка при растяжении и удлинение 
при разрыве искусственных кож 

Разрывную нагрузку при растяжении и удлинение при раз-
рыке искусственных кож на тканевой и нетканой основе опреде-
ляют аналогично определению этих величин для тканей. Разли-
чие заключается лишь в выкраивании для испытаний образцов 

^ с размерами 2 0 x 2 5 0 мм (вместо 5 0 x 3 5 0 мм) и проведении ис-
пытаний при рабочей длине образцов 100 мм (вместо 200 мм). 
Как и при анализе тканей испытуемые образцы выкраивают так, 
чтобы продольные образцы были строго параллельны кромке, 
м поперечные — строго перпендикулярны продольным. 

Разрывная нагрузка при растяжении и удлинение при раз-
рыве искусственных кож на тканевой и нетканой основе обуслов-
и т ; потея свойствами исходных тканей и нетканых материалов. 
Лицевые покрытия и сквозные пропитки сами по себе сущест-
венным образом не изменяют показателей разрывной нагрузки 

б и удлинения при разрыве тканей и нетканых материалов. На-
f блюдающееся несовпадение показателей разрывной нагрузки и 

удлинения при разрыве искусственных кож и исходных тканей 
п нетканых материалов зависит (помимо различной ширины 
испытуемых образцов) в основном от происходящего в процессе 
Изготовления искусственных кож растягивания тканей и нетка-
ны материалов в продольном направлении при одновременном 
сокращении в поперечном направлении, а т а к ж е от имеющейся 

при )Гом усадки по площади. 
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Разрывная нагрузка искусственных кож для верха обуви 
в зависимости от назначения составляет от 200 до 1200 н и бо-
лее в продольном направлении и от 200 до 800 н и более в по-
перечном направлении, а для подкладки обуви — от 150 до 
240 н и более в продольном направлении и от 110 до 220 н и 
более в поперечном направлении (при рабочей ширине образ-
цов 20 мм). 5 

Удлинения при разрыве искусственных кож на тканевой и 
нетканой основе заметно различаются между собой. Удлинение 
при разрыве искусственных кож на тканевой основе составляет 
в продольном направлении от 6 до 15% и более, а в попереч-
н о м — от 10 до 2 0 % и более, искусственных кож на нетканой 
прошитой основе — в продольном направлении от 20 до 3 0 % и 
более, в поперечном — от 11 до 3 0 % и более. 

Вместо показателя разрывной нагрузки при растяжении для 
характеристики механических свойств отдельных видов искус-
ственных кож па нетканой прошитой основе пользуются пока-
зателем предела прочности при растяжении, выраженным в нью-
тонах на квадратный миллиметр. Этот показатель колеблется 
в зависимости от вида искусственных кож от 11 до 15 н/мм2 и 
более в продольном и поперечном направлениях. 

Жесткость искусственны^, кож 

Жесткость искусственных кож на тканевой и нетканой ос-
нове характеризует в значительной степени их эксплуатационные 
свойства. Так, повышенная жесткость искусственных кож для 
голенищ сапог приводит к образованию более грубых и легче 
истираемых складок на участке, называемом упрощенно «гар-
мошкой»; быстро истираются и изнашиваются и другие детали 
верха обуви из недостаточно гибких искусственных кож вслед-
ствие возникновения больших напряжений в материале при 
многократном изгибе деталей в процессе носки обуви. 

Определение жесткости искусственных кож основано на про-
гибе испытуемых образцов в виде полосок (различной длины и 
ширины для разных видов искусственных к о ж ) , согнутых 
в кольцо лицевой стороной наружу. Жесткость определяют 
на специальном приборе (рис. 80 ) , состоящем из технических 
весов с укороченными чашками 1 и подъемного столика 2 для 
закрепления образца. Над левой чашкой весов укреплен бун-
кер 3, заполняемый металлическими шариками определенного 
веса (0,26 или 0,88 г) в зависимости от жесткости испытуемых 
искусственных кож. Испытуемый образец закрепляется на сто-
лике прибора лицевой поверхностью наружу таким образом, что-
бы концы образца сходились, образуя кольцо 4. При помощи ма-
ховичка 5 образец подводится под левую чашку весов до сопри-
косновения с площадкой 6. После того, как будет установлено 
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соприкосновение между площадкой и образцом, стрелка весов 7 
приводится на шкале 8 в нулевое положение. Прибор включают 
путем нажатия кнопки 9, после чего начинают нагруженне об-
разца металлическими шариками, падающими равномерно из 
бункера на чашку весов. При соприкосновении стрелки 7 с под-
иижным упором 10, который устанавливается в соответствии 
с заданным прогибом кольца на '/з его диаметра, прибор автома-
тически выключается и падение шариков прекращается. Показа-
телем жесткости искусственных кож служит вес шариков 
(в граммах) , выпавших 
на чашку весов до авто-
матического выключения 
Прибора. 

Жесткость искусствен-
ных кож на тканевой и 
нетканой основе зависит 
от свойств исходных тка-
ней и нетканых мате-
риалов, толщины лице-
вых покрытий, глубины 
проникания проклеиваю-
щих веществ в текстиль-
ную основу, качествен-
ного и количественного 
состава покрытий и про-
питок. 

Устойчивость 
искусственных кож 
к многократному изгибу 

В процессе носки обу-
ИП одновременно проис-
ходит изгибание и растяжение отдельных деталей верха. По-
тому для более полного отражения условий работы деталей 

верха обуви (особенно голенищ) искусственные кожи для верха 
обуви испытывают на устойчивость к многократному изгибу и 
растяжению. По одному из способов испытаний полоску мате-
риала, сшитую в трубку, подвергают чередующимся сжатию по 
• и п трубки до соприкосновения образующихся складок, рас-
прямлению и растягиванию до определенного заданного удлине-
нии. Показателем устойчивости к многократному изгибу с одно-
временным растяжением служит время или число циклов изги-
бов с растяжением, в течение которых испытуемый материал 
выдерживает воздействие указанных деформаций без появления 
дефектов в лицевом покрытии, а затем и по всей толщине, 
.1 также степень ослабления материала после определенного 
времени испытания или числа циклов изгибов с растяжением. 

Рис. 80. П р и б о р для определения ж е с т к о -
сти и с к у с с т в е н н ы х к о ж на т к а н е в о й и не-

т к а н о й основе 



Образцы для испытаний выкраивают вдоль текстильной ос-
новы, так как при общепринятой системе раскроя искусственных 
кож на это направление в деталях верха приходятся наиболь-
шие механические воздействия в процессе носки обуви. Перед 

сшиванием в трубки полоски подвергают 
растяжению на 7 5 % от удлинения, соот-
ветствующего моменту разрыва испытуе-
мого образца искусственных кож- Вы-
кроенные полоски длиной 18 см и шири-
ной 14 см сшивают краями длинных сто-
рон лицевой стороной наружу в виде ци-
линдрических трубок диаметром 4 см. 
Полученные трубки зажимают обоими 
концами в специальных приспособлениях 
прибора для многократного изгиба с рас-
тяжением (рис. 81) и далее подвергают 
испытанию, во время которого ведут на-
блюдение за состоянием испытуемых об-
разцов, отмечая появление дефектов ли-
цевого покрытия, трещин в месте рас-
положения шва и на остальной поверх-
ности, потертости и осыпания покрытия, 
отдушистости и др. 

т ! о другому способу испытания на мно-
гократный изгиб с растяжением выпол-
няются на «союзочном» приборе, в кото-
ром испытуемые образцы растягиваются 
в продольном и поперечном направле-

ниях, одновременно подвергаясь изгибанию и сжатию во впа-
динах складок, что имитирует условия складкообразования 
в союзках обуви в процессе носки. 

Сопротивление искусственных кож истиранию 

Сопротивление искусственных кож на тканевой и нетканой 
основе истиранию, характеризующее важные эксплуатационные 
свойства этих материалов, большей частью определяют на при-
боре, схематически изображенном на рис. 82. 

Прибор опирается на основание 1, на котором смонтированы 
также электродвигатель 2 и редуктор 3. От редуктора через 
шкивы движение передается рабочей площадке 4, на которой 
с помощью прижимного кольца закрепляется испытуемый взве-
шенный образец диаметром 130 мм. Истирание осуществляется 
двумя пуансонами-истирателями площадью 1 см2 каждый, кото-
рые находятся на площадке истирания 5. На пуансонах закреп-
ляется корундовая лента. Площадка истирания соединена с пру-
жинным динамометром 6. 

Рис. 81. П р и б о р д л я оп-
ределения устойчивости 
и с к у с с т в е н н ы х к о ж 
к м н о г о к р а т н о м у из-

г и б у 
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11а шток 7 надевают груз весом 1 кг, чем создается давле-
ние 5 н/см2 на образец. Скорость вращения рабочей площадки 
устанавливается 200 об/мин. После пуска электродвигателя 
площадку с пуансонами опускают на испытуемый образец. Ис-
пытание производится до обнажения (сквозного истирания 
лицевого покрытия) тканевой или нетканой основы, но не более 
10 или 15 мин. Во время испытания через каждые 400 оборотов 
осматривают образец, отмечают показания динамометра и пере-
двигают абразивную ленту на 1 см. Число оборотов за время 
испытания фиксируется счетчиком. По истечении установленного 
времени испытания образец снимают с площадки и вторично 
взвешивают. Потеря 
и весе испытуемого об-
разца, г, отнесенная 
к работе, затраченной 
на истирание, квт-ч, 
характеризует истирае-
мость искусственных 
кож, г/кет • ч. 

Помимо описанного 
прибора для опреде-
ления сопротивления 
искусственных кож на 
гканевой и нетканой 
основе истиранию при-
меняют также и другие 
приборы, в частности прибор для истирания петлями, вопроиз-
иодящий взаимное истирание голенищ сапог в местах складок с 
с внутренней стороны на участке «гармошки». Сопротивление 
истиранию искусственных кож при испытании на этих приборах 
выражают различными способами: уменьшением разрывной на-
I рузки после определенного цикла истирания, выраженным в про-
центах от первоначальной разрывной нагрузки до истирания, по-
терей веса испытуемых образцов в граммах на квадратный метр 
или граммах после определенного числа оборотов истирающего 
абразивного диска (обычно 1000 или 10000) и др. 

Морозостойкость искусственных кож 

Этот показатель имеет важное значение для характеристики 
искусственных кож на тканевой или нетканой основе с поли-
нииилхлоридными покрытиями, используемыми для производ-
с I на зимней обуви. 

Морозостойкость искусственных кож определяют двумя спо-
собами: по принципу протаскивания материала в виде петли 
через щель или непосредственным изгибом на 180°. Испытания 
по первому способу выполняют на специальном приспособлении 

Рис. 82. П р и б о р для определения сопротивле-
ния и с к у с с т в е н н ы х к о ж и с т и р а н и ю 
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(рис. 83) к динамометру; оно представляет собой металли-
ческую полую плиту 1 с прорезями, внутри которой располо-
жены две щечки 2, перемещающиеся с помощью микрометриче-
ских винтов 3. Величина зазора между щечками устанавлива-
ется по указателям и двум шкалам 4 с ценой деления 1 мм. 
Она равна двум толщинам испытуемого образца плюс 1 мм. 
Заправка образца размерами 1 4 0 x 1 5 мм в прорезь приспособ-
ления производится таким образом, чтобы над прорезью обра-
зовалась петля, а концы образца, проходя через прорезь, оста-
вались в свободном состоянии. Д л я образования петель с оди-

наковым внутренним 
диаметром в петлю об-
разца вставляют ме-
таллический стержень 
диаметром 10 мм; кон-
цы образца, выступаю-
щие из прорези, натя-
гивают так, чтобы об-
разец плотно облегал 
стержень. 

Присп о с о б л е н и е 
вместе с образцом по-
мещается в холодиль-
ную камеру на специ-
альную стойку 5, за-
крепленную в верхнем 
зажиме динамометра. 
Свободные концы 

образца закрепляют в нижнем зажиме динамометра. После за-
крепления из петли извлекают металлический стержень, а об-
разец подвергают охлаждению в течение 10 мин при темпера-
туре от — 1 5 до —45° С (в зависимости от вида испытуемых 
искусственных к о ж ) . По истечении 10 мин включают динамо-
метр и определяют нагрузку в ньютонах на сантиметр, необхо-
димую для полного протаскивания образца через прорезь при-
способления. Одновременно с нагрузкой отмечают наличие тре-
щин или других нарушений поверхности образца в вершине 
петли; при наличии трещин или излома лицевого покрытия об-
разец считается неморозостойким. 

При испытаниях по второму способу испытуемые образцы, 
выкроенные вдоль основы, с размерами 1 5 0 X 1 0 0 мм в распрям-
ленном состоянии, выдерживают в холодильной камере в тече-
ние 10 мин при температуре от — 1 5 до —45° С (в зависимости 
от вида искусственных к о ж ) ; одновременно с образцами в холо-
дильную камеру помещают гирю весом 1 кг, которую исполь-
зуют для получения нужной деформации каждого образца при 
изгибе. По истечении 10 мин образец в камере складывается 
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пополам лицевой стороной наружу, так, чтобы линия сгиба про-
шла вдоль уточных нитей. Сложенный образец по линии сгиба 
проглаживают упомянутой выше гирей; если под действием гири 
образец не складывается, на гирю надавливают рукой. При по-
явлении трещин на месте сгиба образец считается неморозо-
стойким. 

Отбор проб для физико-механических испытаний 
искусственных кож 

Д л я лабораторных испытаний отбирают 1% от общего числа 
рулонов материала в партии, но не менее трех рулонов. От 
каждого отобранного рулона в любом его месте, но не ближе 
чем на расстоянии 5 см от конца, отрезают полосу материала 
Но всю ширину рулона. Длина полосы в зависимости от объема 
намечаемых лабораторных испытаний колеблется от 0 ,3—0,4 до 
1,2 м. На отобранных полосах карандашом размечают располо-
жение отбираемых образцов по утвержденным схемам. На об-
разцах отмечают направление раскроя, а затем их аккуратно 
вырезают при помощи ножа или ножниц. 

| 4. АССОРТИМЕНТ И КАЧЕСТВЕННАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 
ИСКУССТВЕННЫХ К О Ж НА ТКАНЕВОЙ И НЕТКАНОЙ ОСНОВЕ 

Искусственные кожи на тканевой и нетканой основе под-
разделяются по назначению в обувном производстве на следую-
щие основные группы: 1) искусственные кожи для наружных 
деталей верха обуви; 2) искусственные кожи для внутренних 
(подкладочных) деталей верха обуви; 3) искусственные кожи 
для задников и подносков обуви; 4) искусственные кожи для 
рантов обуви. 

Искусственные кожи на тканевой и нетканой основе 
для наружных деталей верха обуви 

Искусственные кожи на тканевой и нетканой основе для 
наружных деталей верха обуви находят разнообразное, хотя и 
ограниченное применение в обувном производстве. Их исполь-
зуют для голенищ юфтевых и хромовых сапог, для деталей 
нсрха летней открытой обуви, а т а к ж е сапожек. Д л я наружных 
п•талей верха обуви используют обувную кирзу, шарголин, 

и кстовинит, искусственную замшу, искусственный лак, влака-
лнм и совинол, искусственную кожу на нетканой основе (ИК.) 
п др. 

Обувная кирза и шарголин. Обувная кирза и шарголин, как 
ранее указывалось, представляют собой окрашенную хлопчато-
бумажную ткань сложного переплетения — трехслойную кирзу, 
пропитанную и покрытую завулканизованной резиновой смесыо 
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или покрытую поливииилхлоридным пластикатом и соответст-
вующим образом отделанную с лицевой стороны. Обувную 
кирзу и шарголин и з г о т о в л я ю т черного цвета, с крупнозернистой 
нарезкой лицевой поверхности («под ш а г р е н ь » ) . Используют 
обувную кирзу и шарголин для голенищ юфтевых сапог, а так-
же для деталей в е р х а отдельных видов производственной обуви. 

П о к а з а т е л и физико-механических свойств обувной кирзы и 
шарголина, предусмотренные Г О С Т , приведены в табл . 17. 

Т а б л и ц а 1 7 
Физико-механические свойства обувной кирзы и шарголина 

Показатель 

Ширина, см 

Обувная кирза Шарголин 

... 

(полосок 20X 

не менее: 

Толщина, мм: 
не менее 
> более 

Вес 1 мг, не менее 
Разрывная нагрузка, 

Х100 мм), не менее: 
по основе 
> утку 

Удлинение при разрыве, 
по основе 
» утку 

Истираемость, не более: 
мг (за 1000 оборотов) 
г1квт-ч 

Жесткость (стойкость), /', и пределах 
Паропроницаемость, мг.'см'-ч, не ме-

нее 
Водопроницаемость, мл/см'-ч, не бо-

лее 
Усадка после намокания и высушива-

ния, %, не более: 
по основе 
> утку 

Морозостойкость, "С, не выше 
После старения в течение 6 суток при 

701 С: 
жесткость (стойкость). Г, не более 
морозостойкость, °С, не выше . . . 

к ее ° о а: Ч О m о т 
0J ю 

к к га а: Ч О m о т 
0J ю 

X а X 4J 
я ч 

« Р« < ; о о - х X Х Г <и = 1> н а ч 
ч « о 

С 
5 о, та Е 

Ш 
к а а СЧ % 

75+1,5 
84+ 1,5 
86 4 , 5 

71+2,0—1,5 
75 ± 1,5 
84+1,5 

83±1,5 75+1,5 
84 + 1,5 

75 | 1,:, 
84+ 1,5 

1,3 
1,6 
1020 

1.3 
1.6 
1005 

1,3 

1000 
1,1 

900 
1.1 

950 

1200 
800 

1200 
800 

1150 
800 

900 
700 

1200 
800 

13 
20 

13 
20 

13 
18 

13 
18 

13 
18 

350 

55—120 
300 

55—120 60—100 
425 

30—80 
365 

40-80 
1,0 1,3 1,0 1,2 1.5 
1,5 0,5 

- 1.0 0,1 

3,0 
0,5 

5,0 
0,5 

5.0 5,0 
0,5 
- 3 0 

4,0 
0,Г. 

-35 , 

- -

120 
—25 

100 
-30 J 

ни эксплуатационным свойствам голенища из обувной кирзы 
и шарголина у с т у п а ю т к о ж а н ы м . И з н а ш и в а е м о с т ь голенищ из 
обувной кирзы и шарголина, т а к же к а к и из других искусствен-
ных кож, при носке сапог первоначально в ы р а ж а е т с я в появле-
нии потертостей лицевого покрытия на с к л а д к а х голенищ и 

около шейки передов. При дальнейшей носке о б р а з у ю т с я сквоз-
ные износы, преимущественно на с к л а д к а х голенищ с внутрен-
ней стороны, в р е з у л ь т а т е в з а и м н о г о трения голенищ друг 
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о друга при ходьбе. Б о л е е быстрое изнашивание голенищ из 
обувной кирзы и шарголина по сравнению с износом к о ж а н ы х 
голенищ объясняется о б р а з о в а н и е м больших грубых с к л а д о к , 
сильно в ы с т у п а ю щ и х и трудно п о д д а ю щ и х с я промину. Средние 
сроки с л у ж б ы голенищ из обувной кирзы и шарголина обычно 
с о с т а в л я ю т 7 — 8 месяцев . 

Кирголин — искусственная к о ж а на тканевой основе (вельве-
тоне) с каучуковым (па б а з е синтетического к а у ч у к а ) з а в у л к а -
низованным покрытием и лицевой отделкой синтетическими 
полимерами. Кирголин х а р а к т е р и з у е т с я толщиной в пределах 
0 ,9—1,1 мм, нагрузкой при р а з р ы в е полосок 2 0 X 1 0 0 мм — не ме-
нее 4 0 0 н по основе и 3 6 0 н по утку, удлинением при р а з р ы в е 
не менее 8% по основе и 2 0 % по утку, сопротивлением исти-
ранию за 1000 оборотов — не более 3 0 0 мг, ж е с т к о с т ь ю в преде-
лах 2 5 — 5 0 Г, паропроницаемостью — не менее 0 ,8 мг/см2-ч, 
морозоустойчивостью (при статических у с л о в и я х ) — не выше 
- 4 0 ° С. Б л а г о д а р я относительно высокому сопротивлению исти-
ранию кирголин используют для голенищ х р о м о в ы х сапог вме-
сто ранее применявшегося ворсита. 

Обувной текстовинит. Обувной текстовинит, представляющий 
собой х л о п ч а т о б у м а ж н у ю ткань с поливииилхлоридным покры-
т о м , в ы п у с к а ю т в широком ассортименте по р а с ц в е т к а м , с тис-
пением лицевой поверхности под естественную мерею кожи. По-
ристый обувной текстовинит и з г о т о в л я ю т на б а ш м а ч н о м по-
лотне, непористый — на бязи и м и т к а л е д л я отделки обуви и на 
гкани А С Т - 2 8 — д л я деталей верха обуви. 

Текстовинит о б л а д а е т к о ж е п о д о б н ы м внешним видом, отли-
чается м я г к о с т ь ю и гибкостью. Л и ц е в о е покрытие текстовинита 
устойчиво к истиранию в эксплуатационных у с л о в и я х и хорошо 
с в я з а н о с н и ж е л е ж а щ е й тканью. Пористый текстовинит по 
воздухо- и паропроницаемости превосходит ряд других видов 
искусственных мягких кож. Физико-механические с в о й с т в а тек-
сговинита (толщина, вес 1 м2, р а з р ы в н а я нагрузка , удлинение 
при р а з р ы в е и др.) з а в и с я т г л а в н ы м образом от вида ткани, 
примененной в качестве основы. 

Обувной текстовинит находит разностороннее применение. 
Г,го используют д л я изготовления голенищ х р о м о в ы х сапог, 
верха летней открытой и комнатной обуви, для отделки обуви 
• текстильным верхом, т. е. д л я д е т а л е й и видов обуви, д л я кото-
рых требования к формовочным и эксплуатационным свойствам 
материалов верха несколько снижены. 

Требования к качеству обувного текстовинита, предъявляе-
мые ТУ, приведены в табл . 18. 

Совинол и в л а к а л и м . Совинол представляет собой искусст-
венную к о ж у на основе ткани А С Т - 2 8 с односторонним покры-
шем из поливинилхлоридной с м о л ы с соответствующими ингре-
диентами (пластификаторами, повышающими морозостойкость , и 
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. Т а б л и ц а 18 
Физико-Механические свойства искусственных кож для верха обувн 

Показатель 

. г: 

Ширина, см 
Толщина, мм: 

не менее 
не более 

Вес 1 л2, г: 
не менее 
не более 

Вес покрытия 11а 1 м 
не менее 
не более 

Разрывная нагрузка полосок 20х 
ХЮО мм, к, не менее: 

по основе 
по утку 

Удлинение при разрыве, %, HI 
нее: 

по основе j . . . 
по утку ••S . . . 

Истираемость, не более: 
г/м2 за 10000 оборотов . . 
г1квт-ч 

Жесткость (стойкость), г: 
не менее 
не более 

Паропроницаемость, мг^м^-ч, 
менее 

Термостойкость, °С, не ниже 
Морозостойкость, °С, не выше . . 
Сопротивление изгибу, тыс. цик 

лов, не менее 
Прочность сцепления покрывной 

пленки с тканью (для полосок 
шириной 50 мм), н, не менее . 

Обувной текстовинит 
я ? 

непористый 
л я m К . о 

s ю о 

по
ри

ст
ы

й 
дл

я 
го

ле
ни

щ
 

м
ар

ки
 Л

 д
ля

 
де

та
ле

й 
ве

р-
ха

 о
бу

вн
 

1 
м

ар
ки

 О
 д

ля
 

от
де

лк
и 

об
у-

ви
 

И
ск

ус
ст

ве
нн

а!
 

ш
а 

(н
ас

ы
пн

ая
 

эл
ек

тр
 о

ст
ат

ич
! 

В
ла

ка
ли

м
 и

 с
 

ио
л 

53—76 53-76 60-100 80—82 
0,85 0,40 

0,80 
0,30 
0,65 1,30 

0,70 
0,90 

800 440 
800 

390 
650 750 950 

-

280 
400 

300 
500 - -

420 
320 

280 
280 

80 
80 

200 
200 

350 
310 

12 
12 

- - 6 
18 

10 
18 

100 50 50 — 
160 

- - — 20 
— 

2,5 
+ 60 
- 3 0 

+ 60 
—25 

+ 60 
-25 

— 

—40 
150 500 500 - 500 

— — - - - 30 

° Я 

S ч 
О К 

SB 
S s * a s л К ч ч 

Не менее 70 

0,70 

ЗвО 
250 

6 
18 

25 

—25 

др. ) , совмещенной с Апоипилнитрильным каучуком С К Н - 2 6 . 
В л а к а л и м отличается от совинола наличием в лицевом покры-
тии пористого слоя вспененного поливинилхлорида, обусловли-
в а ю щ е г о большую мягкость и кожеподобность м а т е р и а л а и по-
вышенное сопротивление многократному изгибу. 

Совинол и в л а к а л и м по внешнему виду близки к натураль-
ной коже. Они о б л а д а ю т высоким сопротивлением истиранию, 
превышающим сопротивление истиранию других видов искусст-
венных кож, небольшим удлинением при р а з р ы в е (особенно по 
о с н о в е ) , обеспечивают необходимую прочность ниточных креп 
лений. В то же время совинол и в л а к а л и м отличаются невысо-
ким сопротивлением многократному изгибу, недостаточной моро-
зоустойчивостью, позволяющей носить о б у в ь с верхом из этих 
материалов при температуре не ниже — 1 5 ° С, очень низкой па-
ропроницаемостыо, почти равной нулю. 
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Особенностями совинола и в л а к а л и м а , как и других видов 
искусственных кож д л я верха обуви, я в л я ю т с я низкие формо-
иочные свойства и недостаточное сохранение д е т а л я м и из этих 
материалов приданных в процессе формования з а г о т о в о к на 
колодках р а з м е р о в и формы. Д л я улучшения условий формова-
ния верха обуви из совинола и в л а к а л и м а применяют заготовки 
объемной формы или же дополняют з а г о т о в к у из этих материа-
лов к о ж а н о й обсоюзкой по нижнему периметру. С целью устра-
нения усадки деталей верха из искусственных к о ж после сня-
тия обуви с з а т я ж н ы х колодок формование в ряде с л у ч а е в 
с в е р ш а е т с я кратковременной тепловой обработкой при темпе-
ратуре 7 0 — 1 0 0 ° С. 

Совинол и в л а к а л и м применяют г л а в н ы м образом д л я изго-
товления зимних с а п о ж е к с утепленной подкладкой, предназна-
ченных для носки в у с л о в и я х умеренных холодов . В ы с о к а я спо-
собность к поглощению влаги утепленной подкладкой при носке 
обуви в зимних у с л о в и я х в известной мере компенсирует паро-
нспроницаемость м а т е р и а л а верха обуви. 

Искусственная л а к о в а я к о ж а . И с к у с с т в е н н а я (поливинилхло-
ридная) л а к о в а я к о ж а по основным свойствам п р и б л и ж а е т с я 
к непористому текстовиниту. Г л а в н ы м и особенностями искус-
ственной (поливинилхлоридной) л а к о в о й кожи я в л я ю т с я глад-
кия, без тиснения, з е р к а л ь н о - б л е с т я щ а я лицевая поверхность и 
несколько большая толщина покрытия (для маскировки фак-
туры тканевой о с н о в ы ) . Е г о используют для деталей в е р х а от-
крытой обуви и с а п о ж е к . 

Р а з н о в и д н о с т ь ю искусственной л а к о в о й кожи я в л я е т с я л а к 
с каучуковыми или поливинилхлоридными покрытиями, пере-
крытый с лицевой стороны пленкой полиэфируретановой смолы. 
Дополнительное нанесение лицевой пленки полиэфируретановой 
смолы приводит к существенному улучшению эксплуатационных 
| поиств искусственной лаковой кожи. 

Искусственная ( н а с ы п н а я , э л е к т р о с т а т и ч е с к а я ) з а м ш а . Искус-
ственная з а м ш а п р е д с т а в л я е т собой х л о п ч а т о б у м а ж н у ю ткань 
с иоливинилхлоридным покрытием, сверх которого наклеены 
мискозные штапельные волокна. Д л я изготовления искусственной 
обувной з а м ш и используют г л а в н ы м образом ткань А С Т - 2 8 ; ее 
применение в качестве тканевой основы обеспечивает лучшие 
механические свойства искусственной замши. 

Искусственную з а м ш у в ы п у с к а ю т в рулонах длиной не менее 
'.!li м. Из показателей физико-механических свойств ТУ на искус-
| I пенную з а м ш у нормируются толщина, вес 1 м2, р а з р ы в н а я на-
|рузка и удлинение при р а з р ы в е по основе и утку, ж е с т к о с т ь 
|i ю й к о с т ь ) , сопротивление истиранию ворса . 

11скусственную з а м ш у применяют при изготовлении комнат-
IIIн"| обуви. Н е д о с т а т к а м и этого м а т е р и а л а во многих с л у ч а я х 
иплнются быстрое о б н а ж е н и е ткани в процессе носки обуви 
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из-за истирания и осыпания ворса, а также низкая прочность 
приклеивания ворсистой поверхности замши к подошве. 

Искусственн£я кожа на нетканой основе ( И К ) . Первона-
чально искусственную кожу ПК для верха обуви изготовляли на 
нетканой непрошитой основе в пластинах путем горячего прессо-
вания слоев хлопкового прочеса, проложенных пленками поли-
винилхлоридного пластиката. 

В настоящее время искусственную кожу ИК для верха обуви 
изготовляют на нетканой прошитой основе исключительно в виде 
рулонов. 

Рулонную искусственную кожу ИК для верха обуви на нетка-
ной прошитой основе выпускают двух видов: для верха летней 
женской обуви толщиной 0,9—1,0 мм и для верха мужских сан 
далет толщиной 1,5—1,6 мм. Искусственная кожа ИК имеет раз-
личные расцветки, разнообразные рисунки и разную глубину 
тиснения. Физико-механические свойства рулонной искусствен-
ной кожи И К характеризуются следующими показателями: тол 
щина — 1,1 ± 0 , 1 5 и 1 , 4 ± 0 , 1 5 мм; предел прочности при растя 
жении и удлинение при разрыве (в продольном и поперечном 
направлениях) — не менее 11 н/мм2 и 2 0 % ; сопротивление про 
рыву ниткой и надрыг^ (в продольном и поперечном направле-
ниях) не менее 50 и 40 н/мм; жесткость (в продольном и попе-
речном направлениях) не более 1,25 н. 

Искусственная кожа ИК для верха обуви благодаря хоро-
шему внешнему виду и удовлетворительным эксплуатационным 
свойствам при невысокой стоимости находит значительное при-
менение при изготовлении разнообразных видов летней обуви. 

Искусственные кожи на тканевой и нетканой основе 
для внутренних (подкладочных) деталей верха обуви 

Ассортимент искусственных кож для подкладочных детален 
верха обуви ограничивается обувным искусственным футором и 
искусственной полиамидной подкладочной кожей ИК-ПА. 

Обувной искусственный футор. Обувной искусственный фу-
тор, представляющий собой хлопчатобумажную ткань, пропи-
танную завулканизованной резиновой смесью, имеет ровную 
замшевидную поверхность светло-зеленого или светло-розового 
цвета, похожую по внешнему виду на подкладочную кожу, от-
деланную с бахтармяной стороны. 

Физико-механические свойства подкладочного футора ха 
рактеризуются следующими показателями: вес 1 мг— в пре-
делах 525—625 г; толщина — в пределах 0,60—0,95 мм; разрыв-
ная нагрузка полосок 2 0 X 1 0 0 мм — не менее 240 н по основе 
и не менее 220 н по утку; удлинение при разрыве не менее 10% 
по основе и не более 3 5 % по утку; сопротивление истиранию при 
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грузе 700 г до сквозной протертости — не менее 3 мин; воздухо-
проницаемость — не менее 0,2 смг/см2 • сек. 

По технологическим и эксплуатационным свойствам обувной 
искусственный футор значительно уступает подкладочной коже. 
Важной отрицательной технологической особенностью искус-
ственного футора является разлохмачиваемость краев. Это об-
( жительство препятствует применению футора для подкладки 
пяточной части с верхними краями, отделанными в обрезку, как 
но большей частью принято при изготовлении полуботинок и 
гуфель. Поэтому искусственный футор применяют для под-
кладки пяточной части лишь для обуви, изготовляемой с обра-
тим кой верхних краев берцев под выворотку, что связано 
с усложнением процесса сборки заготовок. Искусственный футор 
вследствие шероховатости и особенностей структуры ткани и 
свойств пропитывающих веществ сравнительно быстро исти-
рается в процессе носки обуви; средние сроки службы под-
кладки пяточной части из футора в полуботинках и туфлях не 
превышают 4- месяцев. 

Искусственный футор используют для подкладки пяточной 
чисти более дешевых видов обуви — текстильной, комбинирован-
ной, комнатной. В детской, малодетской и гусариковой обуви 
детали из искусственного футора, так же как и из других видов 
искусственных кож на тканевой и нетканой основе, не допу-
скаются. 

Искусственная полиамидная подкладочная кожа ИК-ПА. 
Искусственная полиамидная к о л о ИК-ПА, представляющая со-
бой рулонную нетканую прошитую основу с пропиткой и лице-
вым покрытием на базе полиамидных смол, по технологическим 
и эксплуатационным свойствам значительно отличается от обув-
ного искусственного футора. Срез полиамидной подкладочной 
кожи не разлохмачивается, благодаря чему ее можно применять 
II,л я подкладки пяточной части полуботинок и туфель, обраба-
тываемой в обрезку. Подкладка из полиамидной искусственной 
кожи хорошо приклеивается к жесткому заднику, обладает удов-
летворительными формовочными свойствами. По гигиеническим 
свойствам (паропроницаемости, намокаемости) подкладочная 
кожа ИК-ПА превосходит искусственный футор, приближаясь по 
VI им свойствам к подкладочной натуральной коже. По сопро-
Iпилению истиранию й срокам службы в обуви подкладка из 
ип.шамидной искусственной кожи т а к ж е близка к подкладоч-
ной коже. 

К недостаткам подкладочной искусственной кожи ИК-ПА 
in носятся ухудшенные формовочные свойства, приводящие к об-
разованию складок, высокая и неравномерная жесткость, непол-
ное перекрытие фактуры нетканой пористой основы. 

С целью устранения перечисленных недостатков проводятся 
работы по применению комбинированной пропитки спирто-
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водным раствором полиамидов и синтетическими латексами, 
а также по разработке нового подкладочного материала — эла-
нита на основе покрытий из поливинилхлорида и карбоксилат-
ного и нитрильного каучуков. 

Нормируемые физико-механические свойства подкладочной 
полиамиднсй искусственной кожи ИК-ПА характеризуются сле-
дующими показателями: толщина в пределах 0,70—0,90 мм; раз-
рывная нагрузка полосок 2 0 x 1 0 0 мм — не менее 200 н в про-
дольном направлении и 110 н в поперечном направлении; удли-
нение при разрыве не более 5 0 % в продольном направлении 
и 9 0 % в поперечном направлении; истираемость — не более 
200 г/квт-ч; паропроницаемость — не менее 3,0 мг/см2-ч; со-
противление прорыву ниткой — не менее 50 н/мм; жесткость 
(стойкость) — 8—20 Г в продольном направлении и 8—15 Г 
в поперечном направлении. 

Искусственную полиамидную подкладочную кожу ИК-ПА 
используют для подкладки пяточной части комбинированных и 
текстильных полуботинок и туфель, задних внутренних ремней, 
штаферок и подблочников в отдельных видах обуви, а т а к ж е для 
полустелек и подпяточников. 

Искусственные кожи на тканевой и нетканой основе 
для задников и подносксв обуви 

Искусственные материалы для задников и подносков могут 
быть отнесены к группе искусственных кож лишь условно, так 
как эти материалы по внешнему виду и основным свойствам 
совершенно не похожи на натуральную кожу. 

Ассортимент искусственных материалов для задников и под 
носков на тканевой и нетканой основе отличается большим раз-
нообразием. Известное применение в зарубежной обувной про-
мышленности находят также материалы для подносков на 
бумажной основе и пастообразные препараты, наносимые непо-
средственно на детали верха или подкладки (с изнанки) либо 
на детали межподкладки и затвердевающие в процессе после-
дующей обработки обуви. В обувной промышленности СССР 
используют гранитоль, мофорин, термопластичные и другие 
материалы на нетканой основе. 

Обувной гранитоль. Применение гранитоля для задников и 
подносков основано на способности этого материала размяг-
чаться и приобретать клейкость после кратковременной обра 
ботки органическими растворителями. Гранитолевые задники 
и подноски, будучи вставлены перед формованием в заготовки, 
после удаления растворителей приобретают необходимую форму, 
одновременно приклеиваясь к верху и подкладке обуви. 

Обувной гранитоль подразделяют по двум основным при 
знакам: по виду ткани, примененной для изготовления грани-
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толя, и по назначению для многослойных и однослойных 
деталей. 

В зависимости от вида ткани и назначения различают гра-
нитоль следующих марок: Г М Т О Г — д л я многослойных деталей 
на специальной ткани; Г М Б К 1 — для многослойных деталей на 
бумазее-корде аппретированной; Г М Т Б — д л я многослойных де-
талей на бортовке суровой малоусадочной; Г О К Б и Г О К Б 1 — 
Iля однослойных деталей на бумазее-корде аппретированной. 

Для однослойных деталей (подносков) вырабатывают гранитоль 
со значительно большим наложением пленкообразующих ве-
ществ, чем для многослойных деталей (задников и подносков). 

Качество обувного гранитоля характеризуется большим чис-
лом показателей. Согласно ГОСТ, обувной гранитоль должен 
удовлетворять следующим требованиям: ширина в зависимости 
от вида ткани должна быть в пределах 77—116 см при допуске 
отклонений от ± 2 , 5 до ±4 см; толщина в зависимости от вида 
1кани —в пределах 0,7—1,2 мм при допуске отклонений от ± 0 , 1 
до ± 0 , 2 мм; количество пленкообразующих веществ — н е менее 
210 г/ж2 в гранитоле для многослойных деталей марок Г М Т О Г , 
ГМБК1 и Г М Т Б , не менее 360 и 500 г/м2 в гранитоле для одно-
слойных деталей марок Г О К Б и Г О К Б 1 ; содержание летучих 
веществ (влаги и остаточного растворителя) — не более 8% 
и гранитоле для многослойных деталей и 10% в гранитоле для 
однослойных деталей; время размягчения в растворителе стан-
плртного состава (75 объемн. ч. этилового спирта, 20 объемн. ч. 
нилацетата и 5 объемн. ч. нормального бутилацетата) грани-

толя для многослойных деталей — н е более 45 сек, гранитоля 
для однослойных деталей марок Г О К Б и Г О К Б 1 — соответ-
с I иенно не более 90 и 100 сек; время высыхания после размягче-
ния в стандартном растворителе не более 60 мин при темпера-
туре сушки 70° С; температура вспышки — н е менее 160° С; 
содержание золы — н е более 14 и 16% в гранитоле для одно-
т о н н ы х деталей марок Г О К Б и Г О К Б 1 и 12% в гранитоле для 
многослойных деталей; время сохранения клейкости (точнее 
продолжительность схватывания при склеивании гранитоля 
с гканью) —в пределах 20—30 мин. 

Гранитоль может выпускаться с перфорацией и без перфора-
ции. В гранитоле I сорта не допускаются складки, порубы, от-
клейка пленки, белые пятна; в гранитоле II сорта перечислен-
ные дефекты не должны занимать более 6% общей площади 
куска. 

11ри правильном выполнении операций размягчения и вклеи-
нпния гранитолевых задников и подносков и соблюдении уста-
новленных технологических нормативов выполнения операций 
формования заготовок на колодках и сушки затянутой обуви 
I ранитолевые задники и подноски обладают необходимой жест-
костью, упругостью, устойчивостью к многократным механиче-
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ским воздействиям при носке обуви в Сухих и мокрых условиях 
и большей частью выдерживают длительные сроки службы. 
К отрицательным сторонам гранитолевых подносков, особенно 
задникоБ, относятся низкие гигиенические свойства и сильное 
истирание носков и чулок при пользовании обувью после сквоз-
ного протирания подкладки в носочной и пяточной частях. 

Применение гранитоля в производстве обуви связано с су-
щественными неудобствами: велика трудоемкость операции 
вырубания и сборки гранитолевых задников и подносков; их не-
обходимо размягчать в токсичных, огнеопасных и дорогих рас-
творителях; при формовании заготовок с вклеенными гранитоле-
выми задниками и подносками наблюдаются случаи нарушения 
окраски верха обуви из кожи с нитроцеллюлознымн и акрило-
выми покрытиями; требуется проведение длительной сушки затя-
нутой обуви для удаления введенных в задники и подноски орга-
н и ч е с к и растворителей. Вследствие этого гранитолевые зад-
ники вытесняются более удобными в технологическом отношении 
и более дешевыми кожкартонными задниками или термопла-
стичными задниками, а гранитолевые подноски — мофориновымн 
подносками, термопластичными подносками или же подносками 
из гибких эластичных материалов (типа ткани, промазанной ла-
тексом или рулонного бестканевого материала) . 

Мофорин. В отличие от гранитолевых деталей, подноски из 
мофорина размягчают не в органических растворителях, а в 5 % -
ном водном растворе хлористого аммония. После размягчения 
мофориновых подносков и приобретения клейкости их вклеи-
вают в заготовки так же , как и гранитолевые подноски. При 
последующей сушке затянутой обуви под влиянием нагрева (при 
температуре 4 5 — 5 0 ° С и выше) и кислой среды, обусловливае-
мой введением хлористого аммония в раствор для размягчения 
мофориновых подносков, происходит процесс отверждения моче-
виноформальдегидной смолы и перехода ее в не растворимое 
в воде состояние. 

Применение мофорина по сравнению с обувным гранитолем 
связано с рядом преимуществ: устраняется расход дорогих п 
огнеопасных нитроцеллюлозных пленкообразующих и органиче-
ских растворителей; менее вредными становятся условия произ-
водства; сохраняется целостность покрытий деталей заготовок 
из хромовых к о ж нитроцеллюлозного и акрилового покрывного 
крашения; почти полностью исключаются случаи выпуска обуви 
с мягкими носками и отставанием подкладки (вследствие боль-
шей простоты размягчения мофориновых подносков и сохране-
ния в течение длительного времени размягченными подносками 
необходимой клейкости). 

Технологическими недостатками мофорина являются : повы-
шенная гигроскопичность и слипаемость отдельных слоев, за-
метно выраженное старение, а т а к ж е запах формальдегида. 
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| целью устранения слипания при упаковке, хранении и транс-
понировании рулоны мофорина упаковывают в плотные обо-
HI'IKH из регенерата, а в летнее время при намотке в рулоны 

Пополнительно прокладывают промасленную бумагу. Срок хра-
и>пни мофорина не более 6 месяцев. 

Мофориновые подноски обладают необходимой жесткостью, 
• охраняющейся при носке в сухих и мокрых условиях. К экс-
плуатационным недостаткам мофориновых подносков относятся 
Некоторое ослабление текстильной подкладки в процессе отверж-
Н'ппя мочевиноформальдегидной смолы в присутствии хлори-

• юго аммония, а т а к ж е , в отдельных случаях, изменение окра-
• ки ткани носочной части верха текстильной обуви. 

Мофорин используют для двухслойных подносков различ-
им-. видов обуви, за исключением детской, малодетской и гуса-
рнкоиой, а т а к ж е цветной текстильной; при изготовлении обуви 
MI юдом прессовой (горячей) вулканизации мофориновые под-
по1 ки не применяют, так как они оказывают разрушающее дей-
• Iмне на металлические колодки вулканизационных прессов. 

Согласно ТУ, мофорин для двухслойных подносков должен 
уцоилетворять следующим требованиям: ширина — 81 ± 2 , 5 см; 
положение пленкообразующих веществ — в пределах 4 0 0 — 
Iмо /м-; содержание влаги и летучих веществ — не более 4 % ; 
Время размягчения — не более 30 сек; время сохранения клей-

и не менее 10 мин; время высыхания и затвердения при 
Чушке и термостате при температуре 4 0 ° С — не более 2 ч; содер-
Жниие золы — не более 3 0 % ; ослабление ткани (тик-саржи) при 
• к чепн.знии с мофорином — не более 3 0 % ; кроме того, мофорин 
Должен быть эластичным, нелипким и иметь лишь незначитель-
ный uinax формальдегида. 

1ермопластичные материалы на нетканой прошитой основе 
и.|in (лдников. Применение гранитолевых, кожкартонных и Ко-
жиных задников, а т а к ж е гранитолевых, мофориновых и кожа-
ны s подносков влечет за собой необходимость сушки затянутой 
опуии, что в свою очередь приводит к удлинению производствен-

1 ( ю т цикла, загромождению производственных помещений круп-
IIOI иьцрнтными сушильными устройствами, удорожанию обуви. 
Вследствие этого в обувной промышленности в течение многих 
I'lei существует тенденция к вытеснению перечисленных выше 
ниш н кон и подносков такими, которые не требовали бы размяг-
•н пин и соответствующих жидкостях и вклеивания в обувь при 
H O M O I H . I I тех или других клеев. Лишь в последние годы эта про-
п н мн нашла разрешение, так как были применены новые раз-
риощ.шпые в С С С Р термопластичные материалы для задников. 

I данная особенность термопластичного материала для зад-
ником шключается в том, что для обеспечения возможности 
формопания из него деталей при температуре до 100—110°С 
н приклеивания их к подкладке и верху обуви без применения 
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клеев используются пластифицированные поливинилхлоридные 
и перхлорвиниловые пленки, а для придания стойкости и пре-
дотвращения оседания задников в процессе носки обуви про-
изводится армирование этих пленок слоем нетканой прошитой 
основы. Сочетание в термопластичном материале поливинил-
хлоридных знутренних пленок с наружными перхлорвинило-
выми пленками обусловлено более низкой температурой размяг-
чения и высокой клейкостью перхлорвиниловых пленок. 

Задники из термопластичных материалов используются 
в виде однослойных деталей; технология их применения сводится 
к установке в разогретом и размягченном состоянии в заготовку 
и затяжке соответствующих участков заготовки; при этом зад-
ники приклеиваются к подкладке и верху обуви и принимают 
требуемую форму, которая фиксируется после охлаждения. На-
гревание задников выполняется при температуре 100—110° С 
в течение 20—30 сек, охлаждение при комнатной температуре 
наступает пос^е 1—3 мин. 

Требования к физико-механическим свойствам термопла-
стичных материалов для задников характеризуются данными, 
приведенными в табл. 19 

Та б л и ц а 19 
Физико-механические свойства термопластичных материалов 

Показатель 

Для задников 

мужской, 
женской 

мальчиковой 
и девичьей 

обуви 

школьной, 
детской и 

малодетскоП 
обуви 

Т о л щ и н а , мм • 
Предел п р о ч н о с т и п р и р а с т я ж е н и и (среднее из 

д в у х н а п р а в л е н и й ) , н/мм*, не менее 
У д л и н е н и е при разрыве (среднее из д в у х на-

п р а в л е н и й ) , %, не менее 
Ж е с т к о с т ь , н/см*, не менее 
Эластичность ( и з г и б на 180") 

1 , 3 ± 0 , 1 

17,0 

15,0 
100,0 

0 , 9 + 0 , 1 

17,0 

12,0 
100,0 

Отсутствие т р е щ и н и 
изломов 

Эластичные материалы на тканевой основе для подносков 
обуви. В последние годы в связи с изменением требований 
к жесткости носков обуви и развитием моды на обувь с унло 
щенной носочной частью возникла потребность в тонких эла-
стичных материалах для однослойных подносков. Такие мате-
риалы изготовляют путем покрытия хлопчатобумажной ткани 
(бумазеи-корда) с одной или обеих сторон различными поли-
мерными материалами. 

В зависимости от состава покрытий эластичные материалы 
для подносков разделяются на 4 вида: 1 —с односторонним или 
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щусторонним покрытием на основе метилолполиамидного клея 
марки ПФЭ-2-2/10; применяется главным образом для обуви 
г туженной носочной частью; 2 — с односторонним или дву-
• горонним покрытием на основе синтетического латекса 
| Ь С-65ГП в смеси с наполнителями и другими ингредиентами; 
in пользуется преимущественно для комнатной обуви; 3 — с дву-
' горонним покрытием на основе латекса Г К С - 5 0 Г П С в смеси 
с волокнистым наполнителем; используется в обуви с заужен-
ной н расширенной носочной частью; 4 — акрилофорин — с дву-
сторонним покрытием на основе синтетических латексов 
ЧММА-54, J1HT и мочевиноформальдегидной смолы М-70; от-
шчается наибольшей жесткостью и применим для обуви различ-

ного половозрастного назначения. 
Требования, предъявляемые М Р Т У на эластичные материалы 

1,1 я подносков, приведены в табл. 20. 
Т а б л и ц а 2 0 

Требования, предъявляемые к эластичным материалам для подносков 

1-й вид 

Показатель с двусто-
ронним 
покры-

тием 

с одно-
сторон-
ним по-
крытием 

2-й вид 3-й вид 4-й вид( 

Ширина, см, не менее 
Толщина, мм 
1- о тчество пленкообразующих 

иещсств, г1м'2, не менее или в 
Пределах 

1 идгржание влаги и летучих 
иещсств, %, не более 

78 
1,04 0,1 

170 

6,0 

78 
0,8+0,1 

120 

6,0 

78 
1,0+0,1 

220 + 20 

8,0 

78 
1,05+0,15 

250±20 

8,0 

78 
1,0510,15 

230±20 

8,0 

Одностороннее покрытие должно наноситься со стороны из-
нанки ткани. Эластичные материалы для подносков в зависи-
мое: и от наличия в них производственных дефектов (плешин, 
11 уетков грунта, загрязнений, складок, зажимов и заломов) от-
носятся к I и II сорту. 

Искусственные ксжи на нетканой основе для рантов обуви 

11скусственные кожи на нетканой основе для рантов обуви 
п потовляют двух основных типов: для несущих рантов, исполь-
| у с м ы х при производстве рантовой, ранто-клеевой обуви и обуви 
• Парко» и для накладных рантов, применяемых при производ-
| гне сандальной и полусандальной обуви. 

Требования, предъявляемые к искусственным к о л о м обоих 
шнов, неодинаковы. Несущие ранты служат связующим звеном 
между верхом и стелькой обуви, с одной стороны, и подошвой — 
| другой. Эти ранты представляют собой ответственные де-
1.1 in, во многом определяющие общие сроки службы обушц 



Материалы для несущих рантов должны обладать высоким пре-
делом прочности при растяжении и минимально ослабляться 
в результате трокалывания иглой рантовшивной машины и ши-
лом машины для пристрачивания подошв; они должны также 
обладать гибкостью и тягучестью для правильного облегания 
рантом губы рантовой стельки и носочной части затянутой 
обуви. В то же время несущие ранты должны прочно приклеи-
ваться к подошвам, хорошо отделываться по торцовой поверх-
ности, обеспечивать достаточную прочность крепления не только 
в процессе изготовления обуви и ее носки, но и при последую-
щем ремонте обуви. 

Требования к материалам для накладных рантов более низ-
кие, чем к материалам для несущих рантов. Материалы для 
накладных рантов не должны пересекаться в процессе пристра-
чивания подошв. При последующей носке обуви, они должны 
без складок облегать носочную часть обуви и хорошо отделы-
ваться по торцовой поверхности. 

И с к у с с т в е н н а кожа для несущих рантов. Искусственную 
кожу для несущих рантов выпускают двух видов: И К - Р П л 
И К - Р С . Искусственную кожу И К - Р П получают путем взаимного 
соединения трех слоев: слоя хлопковой нетканой непрошитой 
основы, слоя хлопковой нетканой прошитой основы и лицевой 
пленки. 

Слой хлопковой нетканой непрошитой основы с хаотическим 
расположением волокон пропитывают с целью ее предваритель-
ного упрочнения раствором крахмала. На обе стороны слоя 
хлопковой нетканой прошитой основы с помощью специальной 
машины наносят пасту поливинилхлорида с соответствующими 
добавками. 

Лицевая пленка состоит из пластиката поливинилхлорида 
в смеси с дивинилнитрильным каучуком СКН-40, к которому 
добавлены сера и каптакс, и с измельченными отходами ис-
кусственных кож; лицевую пленку покрывают тонким слоем 
раствора полиамида. Соединение трех слоев происходит в им-
пульсном прессе при высокой температуре и давлении; слой 
прошитой основы располагают между слоем непрошитой основы 
и лицевой пленкой. 

Искусственную кожу для рантов И К - Р С в отличие от искус-
ственной кожи И К - Р П изготовляют на волокнистой непрошитой 
основе из смеси хлопковых и капроновых волокон. 

По физико-механическим свойствам искусственные кожи ма-
рок И К - П Р и И К - Р С весьма близки, однако материал ИК-РС 
обладает несколько лучшими технологическими свойствами. По 
износоустойчивости несущие ранты из искусственных кож не 
уступают рантам из натуральной кожи. 

Искусственные кожи для несущих рантов выпускают в виде 
пластин или нарезанных и обработанных рантов шириной 
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N -15 мм, толщиной 1,8—2,1 мм, коричневого и черного цвета, 
I блестящей лицевой поверхностью. Предел прочности при рас-
I и /Кении искусственных кож марок И К - П Р и И К - Р С — н е ме-
нее в продольном направлении 13,0, в поперечном направле-
нии 12 н/мм2; удлинение при разрыве — н е менее: в продоль-
ном направлении— 2 0 % , в поперечном направлении — 2 5 % ; со-
противление прорыву ниткой — н е менее 75 н/мм; жесткость — 
lie более 100 н/см2; морозоустойчивость — не выше —25° С. 

Искусственная кожа для накладных рантов. Искусственную 
кожу для накладных рантов изготовляют путем проклеивания 
хлопковой волокнистой непрошитой основы пластикатом поли-
иипилхлорида, содержащим кроме обычных составных частей 
мерхлорвиниловую смолу в количестве 4 — 8 % от проклеиваю-
щей смеси. Содержание волокнистой основы в материале для 
накладных рантов составляет 2 5 % от общего веса. Проклеива-
нпе волокнистой массы пластикатом и наложение лицевой 
пленки осуществляются в соответствующих прессах при высоких 
гемпературе и давлении. 

Искусственную кожу для накладных рантов выпускают в ру-
лонах и пластинах, коричневого и черного цвета, с гладкой бле-
| гящей лицевой поверхностью. По толщине искусственная кожа 
разделяется на следующие марки: марка И К - Д (для детской 
ппуии) — толщиной 1,5—1,7 мм; марка И К - Ж (для женской 
пГ.уии)—толщиной 1,8—2,0 мм; марка ИК-М (для мужской 
ооунн)—толщиной 2,0—2,2 мм: Согласно ТУ, искусственная 
кожа для накладных рантов должна иметь гладкую, чистую, 
равномерно окрашенную, устойчивую к сухому и мокрому тре-
нию лицевую поверхность и равномерно шлифованную нелице-
цую поверхность, быть эластичной, нежесткой, не образовывать 
I рещин при сгибании вдвое лицевой стороной наружу; плот-
ное п , — н е более 1,25 г/см3; предел прочности при растяжении 
и продольном и поперечном направлениях не менее 14 н/мм2; 
удлинение при разрыве в продольном и поперечном направле-
ниях— -не менее 2 0 % ; сопротивление вырыванию одиночного 
нп Iочного шва — не менее 40 н/мм. 

вследствие равномерности толщины, размеров и других 
iиойств и незначительной выраженности пороков искусственная 
кожа для накладных, так же как и для несущих, рантов находит 
широкое применение в обувной промышленности. 

I н о в а 5 

ОБУВНЫЕ КАРТОНЫ И КАРТОННЫЕ ДЕТАЛИ 
Обувными картонами называют специальные виды картонов, 

используемые в производстве обуви для задников, стелек, полу-
I О П К, платформ, геленков, подпяточников и простилок. В обув-
ных картонах связь растительных и кожевенных волокон осуще-
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ствляется путгм сплетения (свойлачивания) волокон и их склеи-
вания в результате обработки соответствующими проклеиваю-
щими веществами. 

Отдельные виды обувных картонов отличаются друг от друга 
характером исходного волокнистого сырья, природой проклеи-
вающих веществ, способами формования листов картона, фи-
зико-механическими свойствами и назначением. 

На обувные предприятия поступают главным образом де-
тали из картона и в меньшей степени листы картона. Выпуск 
картона в виде деталей обеспечивает правильное использование 
отходов при разрубе и устраняет необходимость в их транс-
портировании от обувных фабрик к предприятиям, вырабаты-
вающим картон, упрощает производство обуви и содействует 
улучшению ее качества. 

§ 1. СЫРЬЕ И МАТЬЙЧАЛЫ Д Л Я ПРОИЗВОДСТВА 
ОБУВНЫХ КАРТОНОВ 

Волокнистое сырье 

В производстве обувных картонов применяют следующие 
основные циды волокнистого сырья: отходы краснодубных и хро-
мовых кож; древесную целлюлозу; хлопчатобумажные отходы; 
внутрипроизводственные отходы. При изготовлении отдельных 
видОв дешевых картрнов (например, для простилок) используют 
также низкокачественные шерстяные отходы, макулатуру и дре-
весную массу. 

' Отходы краснодубных и хромовых кож представляют собой 
наиболее ценное сырье для изготовления обувных картонов; 
они поступают в виде краснодубной высечки от разруба жестких 
и юфтевых краснодубных кож, хромовой стружки, обрези и вы 
сечки, i 

Древесную целлюлозу получают из древесисны путем хими-
ческой обработки, в результате которой древесные волокна осво-
бождаются от инкрустирующих веществ, пропитывающих стенки 
волокон в древесине и склеивающих волокна между собой (лиг-
нин, гемицеллюлоза и др.) . Главными видами древесной целлю-
лозы являются сульфитная и сульфатная. 

Сульфитную целлюлозу вырабатывают путем варки измель-
ченной в щепу окоренной еловой древесины в варочной жид 
кости. Варочная жидкость представляет собой водный раствор 
бисульфита кальция C a ( H S 0 3 ) 2 , содержащий некоторое коли-
чество несвязанной сернистой кислоты H 2 S 0 3 и сернистого газа 
SO2. Варку целлюлозы производят в варочных котлах под дан 
лением до 5 — 6 атм и более при температуре, достигающей 
160° С и более; продолжительность варки 5 — 6 ч и более и изме 
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мястся в зависимости от влажности древесной щепы, состава и 
крепости варочной кислоты, конечной температуры варки, на-
тачения вырабатываемой сульфитной целлюлозы. 

Получающаяся в результате варки волокнистая масса со-
стоит из волокон длиной 2—4 мм и толщиной 25—70 мк. Цел-
люлозу подвергают промывке, очистке и переработке в рыхлые 
толстые листы. 

Облагороженную целлюлозу, предназначенную для изго-
ювления искусственного шелка, пластических масс, лаков и 
клеев, кроме того, подвергают отбелке газообразным хлором 
иди гнпохлоритными растворами и последующему облагоражи-
н л ни ю действием растворов едкого натра при нагреве. 

Сульфатную целлюлозу вырабатывают варкой измельченной 
н щепу окоренной сосновой или еловой древесины в растворе, 
содержащем едкий натр и сернистый натрий (NaOH + N a 2 S ) . 
Парка ведется в варочных котлах под давлением 7,5—9 атм при 
м'миературе 170—180° С и более в течение 3—4 ч. Волокнистую 
целлюлозную массу, выделившуюся после разрушения инкру-
| I мрующих веществ древесины, обрабатывают далее в основном 
i.iк же, как и сульфитную целлюлозу. 

15 отличие от древесной целлюлозы, древесную массу выра-
батывают истиранием древесины в присутствии воды на специ-
альных машинах — дефибрерах — без предварительной обра-
ботки или с предварительной обработкой паром под давлением. 
II первом случае получают белую древесную массу с низкими 
механическими свойствами, во втором — бурую древесную 
массу, состоящую из волокон с несколько большей длиной и бо-
лее высокой прочностью и гибкостью. 

Хлопчатобумажные отходы поступают на предприятия, выра-
батывакнцие обувные картоны, в виде обрезков от раскроя хлоп-
ча т б у м а ж н ы х тканей, тряпья и т. п. 

Польшей частью обувные картоны изготовляют не из одного 
I а кого-либо волокнистого сырья, а из смеси двух и более раз-
личных видов сырья. Так, стелечный картон (марки Г) изготов-
пмот из сульфатной целлюлозы, хлопчатобумажных отходов и 

пнут^производственных отходов (от разруба стелечного кар-
иша) в примерных соотношениях 4 0 : 3 5 : 2 5 . В состав волокни-
| гой массы кожевенно-целлюлозного картона входят краснодуб-
Щ||с отходы, обрезь хромовой кожи и кожкартонная вырубка — 
(Н«)ло 6 0 % , сульфатной целлюлозы — около 40%- Кожкартон 
I el стелек с проклейкой натуральным латексом и для задников 

| поливинилацетатной проклейкой содержит 100% кожевенных 
подокон — соответственно хромовых (из хромовой стружки) 
н ' меси с краснодубными отходами или одних хромовых. В част-
ит л и, кожкартон для задников однослойного отлива с латекс-

проклейкой (типа кожматол) содержит 3 0 % хромового во-
локна и 7 0 % краснодубного волокна. 



Проклеивающие вещества 

В зависимости от вида и назначения вырабатываемого кар-
тона для проклеивания волокнистой массы применяют битумно-
канифольную дисперсию, синтетический латекс Д В Х Б - 7 0 , а в по-
следние годы т а к ж е латекс натурального каучука и полившшл-
ацетатную эмульсию. 

Битумио-каиифольную дисперсию изготовляют путем сме-
шивания при нагреве расплавленной смеси битума и канифоли 
с нагретой суспензией каолина в воде и раствором едкого натра. 
При этом происходит омыление канифоли и одновременно дис-
пергирование битума канифольным мылом и каолином, играю-
щими роль диспергаторов битума. Битумно-канифольную дис-
персию используют при производстве картонов, содержащих 
в качестве основной составной части растительные волокна. 

Синтетический латекс Д В Х Б - 7 0 или латекс натурального 
каучука п р и м е л ю т для проклеивания волокнистой массы, со-
держащей в основном кожевенные волокна. Латексы перед при-
менением разбавляют и стабилизуют раствором синтетического 
дубителя в количестве 7% сухого синтана по отношению к су-
хому веществу латекса. 

При изготовлении наиболее высококачественных картонов 
для задников и стелек волокнистую массу, состоящую исклю-
чительно из кожевенных краснодубных и хромовых волокон, про-
клеивают эмульсией синтетической смолы — поливинилацетата, 
в которую добавлено около 3 0 % пластификаторов. 

§ 2. П Р О И З В О Д С Т В О ОБУВНЫХ К А Р Т О Н О В 

Процессы производства обувных картонов можно подразде-
лить на четыре основные группы: 1) подготовка волокнистого 
сырья к размолу; 2) размол волокнистого сырья; 3) проклеива-
ние волокнистой массы; 4) отлив, прессование, сушка и отделка 
листов . , 

Основными тенденциями в совершенствовании технологии п 
организации предприятий по производству обувных картонов яв-
ляются: повышение удельного веса волокнистого сырья на 
основе кожевенных отходов и проклеивающих синтетических ма 
териалов; расширение применения однослойного отлива листов, 
как обеспечивающего более высокое качество обувных картонов 
по сравнению с многослойным отливом; внедрение поточных ли-
ний, конвейеризации и автоматизации производственных опе-
раций и процессов .V 

Подготовка волокнистого сырья к размолу 

^ Подготовка к размолу краснодубных отходов заключается 
в их сухом дроблении на рубильной мельнице, обводнении в ка-
витаторе и частичном раздубливании; хромовую стружку сортн-
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руют па вибросите, обрабатывают в гидроразбивателе, разбав-
1ч ют и отмывают от примесей. 

Подготовка к размолу древесной целлюлозы и массы, так же 
кик и внутрипроизводственных отходов (от обрезки краев ли-
' щи картона и разруба картона на детали), сводится к измель-
чению в слегка увлажненном состоянии на рубильных мельни-
цах, в бегунах или других машинах. 

Хлопчатобумажные отходы в процессе подготовки к размолу 
подвергают предварителыюи^обработке (отпыловке, сортировке, 
рубке) и теплохимической обработке (варке в растворе кальци-
нированной соды под давлением и последующей промывке). 

1'лзмол волокнистого сырья 

V Размол волокнистого сырья является одним из наиболее важ-
ных процессов картонного производства. Ранее размол волокни-
» I ого сырья производился исключительно в роллах. Размол 
и ролле ведется в присутствии избытка воды, в которой распре-
делено размалываемое волокнистое сырье. Размалывающее 

гройство состоит из вращающегося барабана с насаженными 
па его поверхность ножами и неподвижно закрепленной под ба-
рабаном планки с ножами, установленными под небольшим 
уI лом к ножам на барабане. Число ножей на барабане в роллах 
разной емкости и конструкции колеблется от 72 до 96, на планке 
Hi If» до 40. При прохождении волокнистой массы между двумя 
системами ножей — на барабане и планке — волокна раздавли-
ваются поверхностями ножей или перерезаются их кромками. 
Но.токнистая масса, загруженная в ролл, непрерывно циркули-
руй в нем в течение продолжительного времени (от 5—7 до 15— 
|М '/), неоднократно прогоняется через размалывающее устрой-
| I По. 

I i аависимости от расстояния м е ж д у н о ж а м и барабана и планки , тол-
мм н о ж е й , количества н о ж е й и способа их установки , давления барабана 

I Ни планку , к о н ц е н т р а ц и и обрабатываемой волокнистой массы и д р у г и х фак-
: рпрпп при размоле происходит преимущественное разрезание волокон на бо-

мг короткие или раздавливание волокон и их расщепление на более тонкие 
мплнынща. И з м е н я я условия размола, волокнистой массе с о о б щ а ю т опреде-
лении! ' физико -химические свойства соответственно назначению вырабаты-

i Шйсмпй п р о д у к ц и и . 
При размоле в роллах изменяются последовательность з а г р у з к и отдельных 

шиши иолокнистого сырья, длительность размола к а ж д о г о вида, концентра -
ции нолокна, расстояние м е ж д у н о ж а м и барабана и п л а н к и ролла и др. Раз-

роллах проводят в одну (одноступенчатый — массный размол) или 
и и иг стадии ( д в у х с т у п е н ч а т ы й — полумассный и массный р а з м о л ы ) . Односту -
Мрмчнтий размол с о п р о в о ж д а е т с я смешиванием всех видов волокнисто го 
п.||и,н, входящего в к о м п о з и ц и ю (состав) картона . П р и д в у х с т у п е н ч а т о м раз-
пиит к а ж д ы й вид волокнисто го сырья в отдельности измельчается на отдель-
ные нолокна или п у ч к и волокон , а затем все виды волокнисто го сырья, входя-
щие и состав картона , смешиваются и измельчаются до необходимой степени^ 
При использовании 3 - 5 последовательно установленных роллов м о ж н о осу-
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ществить непрерывный р а з м о л в о л о к н и с т о й массы. В процессе размола паи 
более р а з м о л о т ы е волокна непрерывно у д а л я ю т с я из к а ж д о г о ролла и по-
д а ю т с я в с л е д у ю щ и й ролл. Вместо о б ы ч н о й периодической з а г р у з к и и вы-
г р у з к и роллов п р и непрерывном размоле в о л о к н и с т а я масса и вода небольши-
ми п о р ц и я м и подаются в первый ролл (или первый и второй роллы) системы, 
а г о т о в а я масса в ы г р у ж а е т с я из последнего ролла. 

Кроме роллов для размола волокнистого сырья, особенно 
кожевенных отходов, широко используют мельницы различных 
типов (тарельчато-зубчатые, дисковые, конические). Они в от-
личие от малопроизводительных и энергоемких роллов периоди-
ческого действия являются машинами непрерывного действия. 

В наиболее распространенных мельницах размол волокни-
стой массы основан на прохождении ее в присутствии избытка 
воды между подвижными и неподвижными металлическими 
дисками с прорезями, имеющими режущие кромки, или между 
ножами. Неподвижные диски или ножи прикреплены к внутрен-
ним стенкам корпуса (статора) мельницы. Подвижные диски 
или ножи закреплены на горизонтальном вращающемся валу 
(роторе), расположенном внутри мельницы. При взаимодействии 
подвижных и неподвижных дисков или ножей происходит раз-
мол волокнистой массы, непрерывно поступающей в мельницу 
и удаляющейся из нее в размолотом виде. 

В мельницах размол в о л о к н и с т о г о сырья п р о и з в о д и т с я в две и более ста-
д и и с последовательным увеличением степени измельчения волокон . Степень 
п о м о л а в о л о к н и с т о й массы в мельницах р е г у л и р у ю т изменением расстояния 
м е ж д у р а з м а л ы в а ю щ и м и д и с к а м и или н о ж а м и . Применение мельниц обес 
печивает получение в о л о к н и с т о й массы л у ч ш е г о качества , с более д л и н н ы м и 
и т о н к и м и волокнами , п р и более в ы с о к о й производительности и меньшем 
расходе электроэнергии . 

Проклеивание волокнистой массы 

М Волокнистую массу, подготовленную путем смешивания от-
дельных видов размолотого волокнистого сырья или непосред-
ственным размолом смеси отдельных видов волокнистого сырья, 
подвергают проклеиванию для повышения водоустойчивости кар-
тонов, их сопротивления разрыву и истиранию, а в ряде случаев 
также для увеличения гибкости и уменьшения жесткости кар-
тонов. 

Волокнистую массу из растительных волокон проклеивают 
битумно-канифольной дисперсией путем введения последней 
в ролл по окончании процесса размола или в накопительный 
бассейн. Дозировка битумно-канифольной дисперсии— 10—12% 
(в пересчете на сухое вещество)-. 

Обувной картон на основе смеси кожевенных и растительных 
волокон проклеивают битумно-канифольной дисперсией и син-
тетическим латексом со следующей примерной дозировкой (в пе-
ресчете на сухое вещество) : от веса сухого волокна битумно-ка 
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ннфольной дисперсии 10—12%, нестабилизованного латекса 
I'.' 15%. 

Синтетический латекс Д В Х Б - 7 0 или латекс натурального 
I мучука, а т а к ж е поливинилацетатную эмульсию вводят в сбор-
ные мешальные бассейны непосредственно перед поступлением 
ми ижпистой массы на отлив листов. Дозировка стабилизован-
н о г о латекса при проклейке волокнистой массы 2 5 — 3 0 % (в пе-
ресчете на сухое вещество) от веса сухого волокна. Дозировка 
ипппшнилацетатной проклейки 5 0 — 6 0 % (в пересчете на сухой 
не шток) от веса сухого волокна. 

При изготовлении обувных картонов с проклейкой битумно-
ii п ннфольной дисперсией, а т а к ж е отдельных видов картонов 
> латексной проклейкой для закрепления (осаждения) на во-
йною проклеивающих веществ производят последующую обра-

ботку проклеенной волокнистой массы раствором сернокислого 
I шпозема (сернокислого алюминия А ^ Б О ^ з ) . 

Кроме того, при изготовлении большинства видов обувных 
I пртонов для обеспечивания их равномерной окраски в мешаль-
иым сборный бассейн с волокнистой массой вводят соответ-
| тующий краситель в количестве ОД—0,2% от веса сухого 
подокна. 

^./^сит к О 

Отлив, прессование, сушка и отделка листов О 
Л 
Л 11еред отливом листов для получения равномерного по фи-

шки механическим свойствам фабриката волокнистую массу, 
поступающую из роллов и размольных мельнйц, подвергают 
смешению, разбавлению, очистке от минеральных примесей и 
неразработанных волокон. 

Отлив (формование) листов выполняют на специальных кар-
пнюделательных машинах. Общий принцип работы этих машин 
(пкдючается в том, что подготовленная масса поступает на сет-
ч,1 тую поверхность и равномерно распределяется на ней в виде 
iiicni, причем от массы отделяетя основная часть воды, а от-

дельные волокна массы сплетаются между собой. В зависимости 
in конструкции картоноделательных машин их сетчатая поверх-
III и ть имеет цилиндрическую или плоскую форму; соответственно 
|I.I (дичают многослойный и однослойный отлив картона. 

Многослойный отлив заключается в многократном наслаи-
и а п и н отдельных элементарных слоев волокон друг на друга 
на форматном валу круглосеточных (цилиндрических) машин 
периодического действия. 

К р у г л о с е т о ч н а я м а ш и н а (рис. 84) состоит из о б т я н у т о г о металлической 
ГигкиП цилиндра 1, в р а щ а ю щ е г о с я в ванне 2, наполненной массой, к о т о р а я 
Иодцодится к ванне через н а л и в н о й я щ и к 3. У р о в е н ь массы в ванне несколько 
Омни- уровня в о д ы в цилиндре ; б л а г о д а р я э т о м у вода из массы непрерывно 
Ni'pr.i с е т к у ц и л и н д р а просачивается в н у т р ь него, а затем в ы в о д и т с я н а р у ж у . 
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П р и этом на поверхности сетки откладывается элементарный слой волокон 
определенной толщины. Т о л щ и н у этого слоя при неизменной концентрации 
массы р е г у л и р у ю т уменьшением или увеличением разности уровней массы 
в ванне и в о д ы в цилиндре. Элементарный слой волокон снимается с сетки 
цилиндра специальным съемным валом 4 на д в и ж у щ е е с я бесконечное су кно 
5. После с н я т и я элементарного слоя и очистки сетки посредством тонких 
сильных с труй воды из с п р ы с к о в сетка цилиндра вновь п о г р у ж а е т с я в массу, 
на ней снова откладывается слой массы и т. д. Т а к и м образом, образование 
элементарного слоя идет непрерывно. 

Д в и ж у щ е е с я бесконечное с у к н о подводит элементарный слой к двухвал-
к о в о м у прессу, с о : т о я щ е м у из в р а щ а ю щ е г о с я металлического, одетого в су-

к о н н ы й чулок , форматного вала 6, к о т о р ы й давит с определенным усилием 
на прессовый вал 7 и о т ж и м а е т часть влаги , содержащейся в волокнистой 
массе. По выходе из пресса элементарные слои волокон последовательно на-
слаиваются один на д р у г о й на форматном валу 6 , а с у к н о огибает прессовый 
вал 7 , промывается водой, о т ж и м а е т с я м е ж д у с у к н о в е д у щ и м и валиками 
и опять поступает под вал 4 . После наслаивания на форматном валу опреде-
ленного количества элементарных слоев и д о с т и ж е н и я заданной т о л щ и н ы об-
щего слоя листы с н и м а ю т с форматного вала, разрезая их н о ж о м (шилом) 
вдоль д в у х продольных к а н а в о к , и м е ю щ и х с я на форматном валу. 

Снятые с форматного вала листы подвергают прессованию на гидравли-
ческих прессах, с у ш к е , п р о л е ж к е и к а л а н д р о в а н и ю . В результате калан-
дрования листы к а р т о н а выпрямляются , у п л о т н я ю т с я и приобретают гляп 
ц е в у ю поверхность. 

При однослойном отливе образование картона происходит не 
путем наслаивания отдельных элементарных слоев волокон, 
а одновременной подачи на сетку количества волокнистой 
м а с с ы , достаточного д л я получения листа необходимой тол-
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пы. Однослойный отлив о с у щ е с т в л я е т с я на длинносеточных 
машинах непрерывного действия или на отливных м а ш и н а х пе-
риодического действия. 

Д л и п н о с е т о ч н а я машина состоит из трех основных частей: сеточной 
1 1 и к р о й ) , прессовой и сушильной . Отлив происходит в м о к р о й части — на 
Игрхией горизонтально р а с п о л о ж е н н о й поверхности бесконечно д в и ж у щ е й с я 
Металлической сетки. М а с с а подается на сетку из напорного я щ и к а и равно-

рно распределяется по всей ее ширине. В процессе поступательного д в и ж е -
нии сетки вода из волокнистой массы удаляется специальными о б е з в о ж и в а ю -
щими и о т с а с ы в а ю щ и м и приспособлениями, р а с п о л о ж е н н ы м и под верхней 
мт гыо сетки. В результате частичного о б е з в о ж и в а н и я волокнистой массы на 
i n кс образуется рыхлая лента, состоящая из сплетенных д р у г с д р у г о м 
молокой. 

Масса 

ного отлива на прессе периодического действия 
(пресс « П а ш к е » ) 

Л е н т а поступает в прессовую часть м а ш и н ы , с о с т о я щ у ю из системы 
мр'-.тов, с л у ж а щ и х д л я дальнейшего о б е з в о ж и в а н и я волокнистой массы и ее 
уплотнения путем прессования. Из прессовой части лента направляется в су-
шильную часть, с о с т о я щ у ю из большого числа в р а щ а ю щ и х с я цилиндров , 
рН1 п о л о ж е н н ы х д р у г за д р у г о м в т р и яруса ; м е ж д у цилиндрами и в н у т р и 
цилиндров через о т к р ы т ы е торцовые поверхности ц и р к у л и р у е т на гретый воз-
д у х ; вся с у ш и л ь н а я часть заключена в и з о л и р о в а н н у ю от о к р у ж а ю щ е й среды 
Мймору. В о л о к н и с т а я лента транспортируется у к а з а н н ы м и ц и л и н д р а м и и, со-
прикасаясь с их нагретой поверхностью, высушивается до с о д е р ж а н и я влаги 
' | 10% или более. Р у л о н ы к а р т о н а после с у ш к и и п р о л е ж к и п о с т у п а ю т 
м puii^y на листы и далее на каландрование и сортировку , 

v / М а ш и н ы д л я однослойного периодического отлива по сравнению с длин-
очными м а ш и н а м и непрерывного действия значительно менее произво-

ди н а м и , i . Образование листа в отливных м а ш и н а х периодического действия 
Происходит с л е д у ю щ и м образом. В о л о к н и с т а я размолотая и проклееная 
Mm с.| с концентрацией волокна около 1,3% подается из мешального бас-
lo f l l i n н мерный дозатор 1 (рис. 85 ) , а о т т у д а в металлическую о т л и в н у ю 
|щму 2 н количестве, т р е б у ю щ е м с я для образования одного листа. Д н о м 
||нм||| с л у ж и т бесконечная горизонтальная сетка 3 (металлическая или из 
тмнмчических н и т е й ) , к к о т о р о й в начале формования листа рама плотно 
Ийнжита. После подачи в о т л и в н у ю раму необходимого количества волокни-
i i ' i i i массы, зависящего от с о д е р ж а н и я в массе с у х о г о вещества и требуемой 
I ' l ' iuuiiiu картона , начинается процесс отсасывания воды в в а к у у м - я щ и к 4 . 

Од с началом отлива листа в к л ю ч а ю т с я вибраторы, обеспечиваю-
рлпиомерное распределение массы в отливной ' раме и неориентированное 

в о л о к о н в листе. По истечении периода отсасывания воды 
("'im'iin) 8—5 мин) о тливная рама поднимается вверх, сетка с л е ж а щ и м на 

мерхпости слоем волокон 5 автоматически передвигается и останавли-
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вается под п н е в м г т и ч е с к п м прессом 6, где происходит дальнейшее обезво-
ж и в а н и е . За периоц останова сетки и прессования волокнистого слоя проис-
х о д и т опускание огливной р а м ы на сетку , залив массы в раму и отлив сле-
д у ю щ е г о листа. По о к о н ч а н и и прессования сетка с волокнистым листом про-
х о д и т через два вала 7 для дополнительного прессования и о б е з в о ж и в а н и я 
волокнистой массы и далее передвигается вместе с о т ж а т ы м листом на при-
е м н у ю п л о щ а д к у 8 . За период от о к о н ч а н и я прессования в пневматическом 
прессе до поступления на п р и е м н у ю п л о щ а д к у очередной слой волокнистой 
массы поступает в пневматический пресс, снова происходит процесс формо-
вания листа в о т / и в н о й раме и т. д. Общее количество съемов листов со-
ставляет 12—20 в час. На приемной п л о щ а д к е сформованный лист разрезают 
на отдельные листы, которые п о с т у п а ю т в с у ш к у при температуре до 100° С, 
затем на п р о л е ж к у и двух -четырехкратное прессование во взаимно перпен-
д и к у л я р н ы х направлениях . 

W При выпуске картонных деталей листы картона подвергают 
разрубу. При разрубе учитывают направление преимуществен-
ного р а с п о л о ж е н : ^ волокон и различия физико-механических 
свойств в разных направлениях листов. Вырубленные детали 
сортируют, спускают (утоняют) края по всему периметру или 
в отдельных участках, формуют в специальных формовочных ма-
шинах, сортируют и упаковывают; в необходимых случаях одни 
детали склеивают с другими (например, стельки склеивают 
с полустельками, сдваивают стельки из двух разных видов кар-
тона и др.) . 

Пороки и определение сортности обувных картонов 
и деталей из них ' _ 

При определении сортности обувных картонов вследствие 
использования их лишь на внутренние детали обуви учитывают 
только те пороки, которые могут отрицательно влиять на техно-
логические и эксплуатационные свойства деталей/ Основными 
пороками, встречающимися в обувных картонах, а в ряде слу-
чаев и в поступающих картонных деталях, являются ^складки 
и замины; шероховатость; расслаивание; посторонние включе-
ния; неразработанные комки волокон; рыхлость; пузыри; вол-
нистость; надрывы и надрезы; вмятины; несоответствие разме-
рам, форме, характеру спуска краев картонных деталей и др. 

Листовой обувной картон и картонные детали выпускают без 
подразделения на сорта, однако с точным нормированием допу-
скаемых пороков. Так, в листовом картоне допускаются повреж-
дения не более, чем в двух местах общей площадью не более 
2 дм2 на 1 м2 листа с обеих сторон его поверхности.' 

§ 3. СТРОЕНИЕ, ХИМИЧЕСКИЙ СОСТАВ 
И ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ОБУВНЫХ КАРТОНОВ 

Основными характеристиками качества и назначения обувных 
картонов служат показатели их физико-мехаиических свойств. 

Из показателей физико-механических свойств обувных кар-
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нити нормируются толщина, плотность, памокаемость, предел 
прочности при растяжении и удлинение при разрыве, жесткость 
пи изгибу и сопротивление истиранию (скатыванию). В отдель-
ных случаях помимо перечисленных показателей при испытании 
обувных картонов и деталей из картона определяют набухае-
Моеть по толщине, сопротивление торцовому сжатию, устойчи-
III н и, к многократному изгибу, соответствие формы деталей 
\ | пновленным требованиям (например, прилегание задников 
К пяточной части колодки), их сопротивление оседанию и др. 

< фоение обувных картонов 

(/I роение обувных картонов определяется строением волокон, 
{оставляющих волокнистую массу материала, и условиями фор-
пи пиния (отлива) листов. Строение волокон зависит от вида 
in одного волокнистого сырья и характера его размола в процес-
• .1 v подготовки волокнистой массы к отливу. Условия формова-
нии листов определяют расположение волокон в картоне, на-
правление преимущественной ориентации волокон, переплетение 
подокон и степень их взаимной связи. Существенным элементом 
||роения обувных картонов является также распределение про-
I. питающих веществ в волокнистой массе, характер этих ве-
ществ и общее их количество по отношению к поверхности во-
локон. 

При рассмотрении поперечных срезов картона под микроско-
пом можно увидеть, что волокнистая масса в нем расположена 
I поеобразными пластами, состоящими из переплетенных воло-
кон, ориентированных преимущественно в направлении, парал-
лельном плоскости листов. Образование слоев является резуль-
|I гом наслоения волокон во время формования листов картона. 

II картонах однослойного отлива отдельные пласты менее 
резко отделяются друг от друга, чем в картонах многослойного 
01 липа. В последних также больше выражено преобладающее 
|пи положение волокон в направлении, совпадающем с направле-
нием подачи разбавленной водой волокнистой массы на сетку 
Hpyi досеточной картоноделательной машины. Проклеивающие 
|изпеггва в зависимости от их природы и количественных соот-
ношений с волокнистой массой распределены в картоне только 
ни поверхности волокон или также и между волокнами. 

Мимический состав обувных картонов 

Химический; анализ обувных картонов, как и других видов 
in кусственных кож, играет относительно незначительную роль 
п общей системе методов оценки их качества. В обувных кар-

их нормируется лишь содержание влаги. Определение 
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содержания влаги в обувных картонах обычно выполняется но 
методике, принятой при анализе кожи. В нормальных условиях 
относительной влажности и температуры воздуха влажность 
обувных картонов различных видов не превышает 1 0 — 1 3 % . ? 

Толщина обувных картонов 

Толщину обувных картонов и деталей из них измеряют тол 
щемерами, используемыми для определения толщины кожевен-
ных материалов, а т а к ж е винтовыми микрометрами. Толщину 
листов картона измеряют не менее чем в четырех точках, рас-
положенных приблизительно в средней части длины и ширины 
листов на расстоянии около 25 мм от краев. Толщину стелек, 
полустелек, геленкбв, задников и других деталей измеряют 
в определенных регламентированных точках. 

Толщина обувных картонов и соответствующих деталей в за-
висимости от их назначения колеблется от 1,3 до 3—3,5 мм 
и более. Толщина обувных картонов многослойного отлива за-
висит от количества образующих его элементарных слоев и тол-
щины каждого из этих слоев. Последняя величина обусловли 
вается концентрацией волокнистой массы, поступающей в круг 
лосеточную машину, разностью уровней массы в ванне и воды 
в цилиндре и др. В среднем толщина элементарного слоя кар-
тона составляет 0,04—0,05 мм, а их общее количество в зависи-
мости от толщины картона 40—60 и более. Толщина картонов 
однослойного отлива зависит от количества и концентрации во-
локнистой массы, поступающей на бесконечную металлическую 
сетку, скорости ее движения, характера размола волокнистой 
массы и т. д. 

Плотность обувных картонов 

Плотность обувных картонов определяют непосредственным 
обмером взвешенных испытуемых образцов, а т а к ж е по способу 
погружения в ртуть аналогично определению плотности коже-
венных материалов. Плотность обувных картонов является 
косвенным показателем их качества. Повышенная плотность 
картонов может сопровождаться излишней жесткостью и лом 
костыо картонных деталей обуви; низкая плотность свидетель-
ствует о рыхлости картонов, повышенной намокаемости и более 
низких механических свойствах. Д л я отдельных видов картонов, 
например простилочного, низкая плотность служит положитель-
ным признаком. 

Основное влияние на плотность обувных картонов оказы 
пают характер размола волокнистой массы, вид проклейки в 
количественное содержание проклеивающих веществ по отпо-
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пинию к волокну, степень уплотнения картона в процессах 
прессования и каландрования полуфабриката. В зависимости 
от перечисленных факторов плотность обувных картонов колеб-
лется от 0,5 до 1,2 г/см3. 

Намокаемость обувных картонов 

Д л я определения намокаемости обувных картонов в листах 
и и виде стелек из них вырезают образцы размером 5 0 x 5 0 мм\ 
ia,чинки, полустельки и геленки испытывают в целом виде. Взве-
ш е н н ы е образцы или детали погружают на 2 ч в 10—20-крат-
впе количество воды с температурой 2 0 ± 3 ° С , затем вынимают 
н I воды и после трехминутного обтекания в закрытом эксика-
м'ре над водой и отряхивания капель воды вторично взвеши-
вают. Намокаемость обувных картонов и деталей характеризу-
<чси приращением веса, отнесенным к первоначальному весу 
(в процентах). 

Па величину намокаемости обувных картонов влияют мно-
I пе факторы: состав картона по волокну, характер размола 
волокнистой массы, содержание проклеивающих веществ и их 
ш/фофобные свойства, степень уплотнения в процессах прессо-
в а н и я и каландрования и др. В зависимости от перечисленных 
факторов намокаемость обувных картонов за 2 ч намокания 
колеблется в пределах 1 0 — 3 0 % и более. 

Предел прочности при растяжении и удлинение 
при разрыве обувных картонов 

Определение предела прочности при растяжении и удлинения 
при разрыве обувных картонов и деталей из них выполняют по 
методике, приближающейся к применяемой при испытании ко-
жевенных материалов. Образцы для испытания листов картона 
п картонных стелек заготовляют в виде прямоугольных поло-
с а , размером 1 0 0 X 1 0 мм с длиной рабочего участка 50 мм. 

Предел прочности при растяжении и удлинение при раз-
р ы в е обувных картонов зависят от состава волокнистой массы, 
| I епепи ее размола, характера проклеивающих веществ и ин-
Iепеивности проклейки, уплотнения картонов при прессовании 
н I тландровании. Существенной особенностью большинства ви-
нив картонов является резкое падение их прочности при увлаж-
н е н и и : предел прочности при растяжении некоторых обувных 
I артонов в мокром состоянии в 2 — 4 раза ниже, чем в воздушпо-
(ухом состоянии. Удлинение при разрыве картонов, наоборот, 
несколько увеличивается при повышении содержания в них влаги. 

К картонах многослойного отлива между пределом проч-
III >i in при растяжении в продольном направлении (т. е. направ-
||енпп подачи волокнистой массы на сетку круглосеточной ма-

и поперечном имеется значительная разница: предел 
прочности при растяжении в поперечном направлении зачастую 
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в два и более раза ниже, чем в продольном направлении. В кар-
тонах однослойного отлива различия между прочностью в попе-
речном и продольном направлениях мало выражены. Различия 
в удлинении при разрыве картона в продольном и поперечном 
направлениях относительно невелики; в продольном направле-
нии удлинение обувных картонов при разрыве большей частью 
несколько ниже, чем в поперечном. 

Г О С Т на обувные картоны для задников, стелек и полусте-
лек предусматривает минимальные нормы величины предела 
прочности при растяжении в мокром состоянии (после 24-часо-
вого намокания) и величины удлинения при разрыве в воздуш-
но-сухом состоянии. Д л я картона многослойного отлива эти 
нормы даны отдельно для продольного и поперечного направле-
ний, для картона' однослойного отлива — как средние по обоим 

направлениям. В зависимости от вида 
картона минимальные нормы пре-
дела прочности при растяжении и 
удлинения при разрыве для картона 
многослойного отлива составляют в 
продольном направлении соответствен-
но 7 — 8 н/мм2 и 12—15%, в попереч-
ном направлении — 3 — 5 н/мм2 и 14— 
2 0 % ; минимальные (средние по обо-
им направлениям) нормы предела 
прочности при растяжении и удлине-
ния при разрыве для картона од-
нослойного отлива — соответственно 
5,0 н/мм2 и 1 5 — 3 0 % . 

Жесткость обувных картонов 

Испытания производят на разрыв-
ной машине при помощи специаль-
ного приспособления (рис. 86 ) , со-
стоящего из верхней 1 и нижней 
2 частей. Обе части приспособления 

закрепляют хвостовиками 3 и 4 в зажимах разрывной машины; 
перед испытанием зажимы машины сближаются так, чтобы 
валик 5 расположился немного выше опорных валиков 6. По-
лоску испытуемого картона 7 размером 1 0 X 2 5 мм помещают 
на валиках 6 под валиком 5. При пуске*машины валик 5 про-
таскивает полоску картона вниз между опорными валиками в. 
Усилие, необходимое для протаскивания испытуемого образца 
картона, отмечается по шкале нагрузок разрывной машины. 
Подсчет жесткости А, н/см2, производят по формуле 

Рис. 86. Приспособление 
к разрывной машине для 
определения жесткости 

обувных картонов 
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| дн / ' на грузка , к; 
Г площадь поперечного сечения образца, см2. 

I ОСТ предусматривает нормы максимальной величины же-
пкогти: для картонов многослойного отлива —в поперечном 
н in продольном направлении, для картонов однослойного от-
ЛНИА— среднюю из обоих направлений. Максимально допуска-
емая величина жесткости разных видов картона в зависимости 
in их назначения составляет от 70 до 50 н/см2. 

( ^противление обувных картонов истиранию 

Рис. 87. Схема прибора для опреде-
ления истираемости картона 

(Сопротивление истиранию картонов для стелек и задников 
шгиится важным показателем их качества, во многом опреде-
ли ним эксплуатационные свойства обуви. Д л я определения 
сопротивления картонов исти-
|щ11ик> применяют прибор, схе-
ма пиюски изображенный на 
|)Ис. 87. Электродвигатель по-
I родством редуктора 1 и ша-
IVim 2 сообщает подвижной 
площадке 3 возвратно-посту-
lu и льное движение вдоль ос-
ппнапия 4 со скоростью 110 

в минуту. К коробке 
редуктора прикреплен рычаг5; 
п.I рычаге укреплен передвига-
ющийся груз 6. К основанию 
прибора над подвижной площадкой прикреплена обойма 7 для 
и крепления истирающего материала. Испытуемый образец 8 
картона после 18-часового намокания в воде и обсушивания 
и I кнм прикосновением фильтровальной бумаги закрепляют на 

подвижной площадке 3 винтами. В обойме 7 закрепляют исти-
рающий материал, представляющий собой прямоугольный кусок 
ниюристой резины черного цвета определенной твердости. Ре-
н т а опускается на испытуемый образец до полного прилегания; 

п ннцадь соприкосновения резины с образцом равна 2 x 1 5 мм\ 
посредством груза 6 обеспечивается постоянное давление на 
in пытуемый образец, равное 30 н/см2. Продолжительность испы-
мнпя — 10 мин. Результаты испытаний выражают в миллимет-
рах в минуту; получаемый показатель характеризует умень-
шение толщины картона (в миллиметрах) в результате истира-
ния в единицу времени (1 мин). Толщину испытуемого образца 
п Iмеряют до и после испытаний в воздушносухом состоянии. 
Мри полном истирании образца ранее 10 мин подсчет истирае-
мости картона выполняют, исходя из фактической затраты вре-
мени па истирание. 
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Сопротивление истиранию обувных картонов зависит в ос-
новном от состава картона по волокну, характера размола и 
проклейки волокнистой массы и способа формования листов. 
Картоны, изготовленные способом однослойного отлива и про 
клеенные синтетическими латексами, обладают значительно 
большим сопротивлением истиранию, чем картоны многослой-
ного отлива с битумно-канифольной проклейкой. Это объясня-
ется, помимо особенностей проклеивающих веществ, и тем, что 
в картонах многослойного отлива волокна переплетены исклю-
чительно в элементарных слоях, причем взаимосвязь слоен 
слабо выражена. 

•г -
Отбор проб для физико-механических испытаний 
обувных картонов и картонных деталей 

Отбор средней пробы м партии листового картона произво-
дят по формуле « = 0 , 3 У х , где « — количество отбираемых ли-
стов, х — к о л и ч е с т в о листов в партии; количество отбираемых 
листов п не менее 5. Из партии задников, стелек, полустелек 
и геленков отбирают 0 , 1 % от общего числа деталей, но не ме-
нее 15 деталей. 

В листах картона, так же как и в резиновых пластинах, 
рулонах тканей и других материалах деталей обуви (кроме ко-
жевенных), топографические различия отсутствуют, т. е. мате-
риалы характеризуются сравнительным постоянством химиче-
ского состава и физико-механических свойств в разных участ-
ках. Однако для обеспечения однообразия в отборе образцов 
для испытаний местоположение отбираемых образцов в картоне, 
как и в других материалах, точно нормируется. 

§ 4. АССОРТИМЕНТ И КАЧЕСТВЕННАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 
ОБУВНЫХ КАРТОНОВ И ДЕТАЛЕЙ ИЗ НИХ 

Обувные картоны, согласно ГОСТ, подразделяются в зависи-
мости от природы волокна, способа формования листа и назна-
чения на марки А ь Б , Б ь В , Г , Д, Д ь Д 2 , Е , Ж. Кроме того, 
ряд видов обувных картонов изготовляется, согласно ТУ, без 
подразделения на марки. 

Обувные кожевенные картоны для задников 
и формованные кожкартонные задники 

5 
Обувные предприятия получают кожкартонные задники от-

формованными по форме пяточной части затяжных колодок, 
с утоненными краями и четко выраженной гранью затяжной 
кромки. Они поступают на обувные фабрики в определенном ас-

292 

I мртнменте, в соответствии с родом, фасонами и размерами 
Отпускаемой обуви^ 

\Для изготовления формованных задников используют сле-
дующие виды кожевенного картона: кожкартон марки Ai на 
основе кожевенных и растительных волокон, с латексной и би-
I) мпо-канифольной проклейкой, многослойного отлива; кожкар-

па основе кожевенных волокон, с латексной проклейкой, 
лип п ослойного отлива; кожкартон на основе кожевенных воло-
I ни обработанный после размола (для повышения гибкости) 
жирующей смесыо, в состав которой входят сульфированная 
нирпаиь, парафин и стеарин, с последующей латексной проклей-
|цin, однослойного отлива (кожматол) ; кожкартон на основе 
мокевенных волокон, с поливинилацетатной проклейкой, одно-
слойного отлива.) 

Показатели"физико-механических свойств перечисленных ви-
нт кожевенных картонов для задннков, предусмотренные 
|Ч X I н ТУ, приведены в табл. 21. 

Кожкартонные задники выпускаются асимметричными, т. е. 
ш и ми,но для левой и правой полупары обувн, с четко выражен-
111 HI гранью затяжной кромки, со спущенными краями в верхней 
чнсгн и по затяжной кромке; исключение составляют задники 
для чувяк и жесткий пласт для задников юфтевой обуви, выпус-
| нмые в неформованиом виде. Задники для рантовой обуви, 
и отличие от задников для обуви остальных методов крепления 
пп сч, имеют на затяжной кромке на некотором расстоянии от 
се концов специальные просечки, облегчающие прилегание зад-
ников к губе стельки в процессе затяжки пяточной части обуви. 

Формованный задники из кожкартона марки А, применяют 
111 * 11 производстве различных видов обуви, кроме модельной, юф-
и ной, спортивной, хромовых сапог, обуви на высоком каблуке, 
unci,алий, а т а к ж е детской и малодетской обуви. Задники из 
ток картона с латексной и поливинилацетатной проклейкой одно-

иного отлива используют более широко, в частности, для 
Массовой и модельной обуви с высоким каблуком, детской и 
Мнлодетской обуви. 

«1>лкторами, обусловливающими широкое применение кож-
мфтонных задников в обувной промышленности, являются: не-
дефицитность сырья, идущего на их изготовление; дешевизна 
1111 \ деталей; простота и малая трудоемкость их использования 

Ни обувных фабриках; отсутствие необходимости в размягчении 
Mpi эпическими растворителями, что, помимо других удобств, 
Приводит к оздоровлению производственной обстановки; улуч-
шенная форма пяточной части и исключение выпуска обуви 
г мягкими задниками; вполне удовлетворительные эксплуата-
ции! свойства, проявляющиеся в отсутствии искривления и 
о. едания задников в процессе носки обуви или образовании этих 
дефектов после весьма длительного пользования обувью. 
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Кожкартон марки Ахс латексной 
и битумно-канифольной про-
клейкой, многослойного отли-
ва, для задников 1,10 0,80 0,40 13,0 18,0 250 15 10+2 1,3—2,3 
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ТУ на ксшкартонные задники нормируются: толщина (в пре-
делах 1,3—2,1 мм в зависимости от половозрастного и целевою 
назначения обуви); намокаемость за 2 ч (не более 5 5 % для 
задников с поливинилацетатной проклейкой и 1 5 — 2 5 % для 
остальных видов задников) ; влажность (не выше 8 — 1 3 % для 
задников из разных видов кожкартона) ; жесткость (не болег 
150—250 н/см2 для задников из разных видов кожкартона, а для 
жесткого плгета задников юфтевой обуви в пределах 300 
800 н/см2). ТУ предусматриваются т а к ж е величина ширины 
спуска краев задников, толщина спущенных краев, ширина за-
тяжной кромки, Е-:ггота задников но средней линии пяточной ча-
сти и другие размеры, а т а к ж е прилегание задников к пяточной 
части колодок с прикрепленной стелькой или стелькой с полу-
стелькой. 

На задниках имеются условные выемки (гофры) и обозначе-
ния для определения размера и назначения задников. Размеры 
(номера) задников (соответствующие номерам обуви) опреде-
ляются одной, двумя или тремя выемками трехугольной или пря 
моугольной формы на затяжной кромке крыла задника; крайние 
размеры не имеют выемок. Задники для обуви, изготовляемом 
на колодках со стандартной пяточной частью, обозначаются сле-
дующими клеймами: М — мужские; МЧ — мальчиковые; ЖС — 
женские для среднего каблука; Ж — женская для низкого каб-
лука; Ш — школьные. Задники для обуви с нестандартной пят-
кой клеймятся соответственно фасону колодок. Клеймо ставится 
на полевой стороне задника, что одновременно указывает пра-
вый и левый задник. Задники укладываются по две пары 
в пачку; пачки задников одного размера, фасона и родового 
назначения упаковываются в жесткие картонные коробки. 

Обувные картоны для стелек и картонные стельки 

ля получения стелек обуви используют следующие виды 
картона: кожкартон марок Б и Б| на основе кожевенных воло-
кон, с латексной проклейкой, однослойного отлива (искусствен 
ный стелечный п о л у в а л Ц кожкартон на основе кожевенных но 
локон, обработанный после размола волокнистой массы (для 
повышения гибкости) жирующей смесью, в состав которой 
входят сульфированная ворвань, парафин и стеарин, с после-
дующей латексной проклейкой, однослойного отлива (кожма 
т о л ) ; кожевенно-целлюлозный картон марки В на основе коже 
венных волокон, сульфатной целлюлозы и хлопковых волокон, 
с битумно-канифольной и латексной проклейкой, многослойного 
отлива; картон марки Г на основе растительных волокон, 
а т а к ж е с добавкой кожевенных волокон, с битумно-канифольной 
проклейкой, многослойного отлива, оклеенный и неоклеенный 
тканью; стелечный целлюлозный материал С Ц М на основе обла 
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I прпженной целлюлозы, проклеенной хлоропреновым латексом, 
о д н о с л о й н о г о отлива; корполон на основе разволокненного кол-
о т и л , проклеенного синтетическими латексами. Обувные кар-
о h i i . i в основной массе выпускают в виде одинарных листов, за 
in I. точением кожкартоиов марок Б и Г, выпускаемых в сдвоен-
ном п несдвоенном видах. 

I ребования к физико-механическим свойствам перечислен-
ии \ выше обувных картонов в виде листов, предусмотренные 
I ()< '. Т и ТУ, приведены в табл. 21. 

Наилучшими физико-механическими свойствами характери-
ц м к ' н стелечные картоны с латексной проклейкой, однослой-

отлива. Они отличаются гибкостью, упругостью, относи-
И'лмк) меньшими изменениями предела прочности при рас-
| I копии, более высоким удлинением при разрыве, а т а к ж е 

сопротивлением истиранию во влажном состоянии и 
многократному изгибу по сравнению с другими стелечными кар-
Юи.лми. В технологическом отношении эти картоны, так же как 

н u p V I пе, в связи с равномерностью толщины и физико-механиче-
н и N свойств в листах и в партии имеют некоторые преимуще-
i та перед кожей для стелек. По износоустойчивости в эксплуа-
ншпонных условиях и гигиеническим свойствам стельки из 
I нр юна с латексной проклейкой, однослойного отлива уступают 
I и л ь к а м из кожи; однако переломы стелек из этих материалов 
н us истирание в процессе носки наблюдаются лишь в отдель-
ны \ случаях, притом через длительные сроки пользования 
обуиью. 

Кожевенно-целлюлозный картон марки В по физико-механи-
i|t'i ким и эксплуатационным свойствам занимает промежуточное 
М е с т о между кожкартоном марок Б| и Б и картоном марки Г 
МП основе растительных волокон. 

Картон марки Г отличается большей жесткостью, резким сни-
предела прочности при растяжении в мокром состоя-

нии, малым сопротивлением истиранию и многократному изгибу. 
При носке обуви с одинарными стельками из картона марки Г 
Мере I непродолжительные сроки носки в их пучковой и геленоч-
IIIiil частях образуются поперечные складки, в дальнейшем 
in pi ходящие в переломы; наблюдаются т а к ж е расслаивание и 

ранне стелек. Д л я того чтобы предупредить прорывание кар-
Iиппоп стельки загнутыми концами з а т я ж н ы х гвоздей и умень-
шим. ее истирание в процессе носки обуви, стелечный картон 
мирки Г, предназначаемый на одинарные стельки, оклеивают 
• одной стороны тканью, 

р Сгельки из вышеперечисленных картонов используют при из-
более дешевых видов обуви — комбинированной, 

или I ильной, летней открытой и легкой, клеевого, полусандаль-
1нн о, прошивного методов крепления низа и метода прессовой 
(юричей) вулканизации. Стельки из картона, сдвоенные со 
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стельками кз тонкой жесткой кожи (последние в обуви обра-
щены к стопе) применяют при изготовлении обуви более широ-
кого ассортимента, в том числе и различной хромовой обуви 
(при условии тексовой затяжки) . Для стелек юфтевой, модель-
ной и спортивной обуви, хромовых сапог, детской и малодетской 
обуви применение обувных картонов не д о п у с к а е т е ^ 

Кожкартон марки Bi используют т а к ж е с целью экономии 
подошвенной кожи на подошвенные подпяточники (подковки), 
а кожкартон марки Б — на жесткий пласт задников юфтевой 
обуви. Из к а р т с щ марки Г (неоклеенного тканью) помимо сте-
лек вырубают полустельки и стелечные подпяточники. 

На картонных предприятиях наряду с листами стелечны.х 
картонов выпускаются в значительных количествах вырублен 
ные стелечные детали в формованном и неформованном виде, 
одинарные и сдвоенные, скрепленные с другими деталями — по 
лустельками, простилками, подпяточниками — или не скреплен 
ные с ними, а т а к ж е вырубленные стелечные подпяточники и 
подошвенные подковки. По заказам обувных фабрик картонные 
предприятия изготовляют картонные стельки, оклеенные с одной 
стороны различными материалами: стельки из кожкартона 
марки Б, оклеенные недублированной и дублированной байкой, 
из картона марки Г, оклеенные поролоном, недублированной 
и дублированной байкой или сукном и др. 

Детали из стелечных картонов поступают на обувные фаб-
рики в установленном ассортименте в соответствии с назначе-
нием, родом, фасоном и размерами выпускаемой обуви. ТУ на 
стелечные детали регламентируют, помимо показателей физико 
механических свойств (соответственно видам картонов, исполь-
зуемых для вырубания стелечных деталей)., общую толщину 
одинарных и сборных деталей, расположение дополнительных 
деталей, прикрепленных к стелькам (например, расстояние от 
края простилки до края стельки), ширину спуска деталей'в от-
дельных участках, толщину спущенных краев и др. 

Простилочные, геленочный и платформенный картоны 
и детали из них 

Кроме рассмотренных выше основных видов картонов, обув 
ные предприятия используют еще и следующие виды: прости 
лочный картон марки Д на основе растительных волокон, одно 
слойного отлива, толщиной 1,8—2,2 мм, плотностью не более 
0,50 г/см3, жесткостью не более 70 н/см2 (средняя из продоль 
ного и поперечного направлений); простилочный картон марки 
Д1 на основе кожевенных волокон и макулатуры, многослоп 
ного отлива, толщиной 1,8—3,0 мм, плотностью не более 
1,00 г/см3, жесткостью не более 200 н/см2 (в поперечном направ 
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Пенни); простилочный картон марки Д2 на основе растительных и 
кожевенных волокон, однослойного отлива, толщиной 1,8—3,0 мм, 
и.ютностью не более 0,90 г/см3, жесткостью не более 150 н/см2 

(и поперечном направлении); простилочный картон на основе 
о I ходов войлока, меха или шерсти, многослойного отлива, толщи-
ной 1,5—6,0 мм, плотностью не более 0,65 г/см3, с жесткостью, 
обеспечивающей изгиб на валике диаметром 10 мм без переломов; 
п леночный картон марки Е на основе растительных волокон, 
многослойного отлива, толщиной 2,5—3,0 мм, плотностью не 
более 1,20 г/см3, жесткостью не более 500 н/см2 (средняя из 
продольного и поперечного направлений), с намокаемостью (за 
" '/) не более 3 0 % ; платформенный картон марки Ж на основе 
растительных и кожевенных волокон, многослойного отлива, 
юлщиной 2,0—3,0 мм, плотностью не более 1,00 г/см3, жестко-
| м.ю не более 150 н/см2 (в продольном направлении), с намо-
книмостью (за 2 ч) не более 3 0 % . 

На обувные фабрики поступают не только листы перечис-
' и • 11III >i х видов картонов, но и вырубленные и обработанные де-
| | in —удлиненные, неудлиненные и сборные простилки, геленки 
обычной формы и фигурные и др. 

I п а в а 6 

ОЬУВНЫЕ ДЕТАЛИ ИЗ ПЛАСТИЧЕСКИХ МАСС, 
Д1 РЕВА И МЕТАЛЛА 

К обувным деталям, изготовляемым из пластических масс, 
дерева и металла, относятся пластмассовые и деревянные каб-
нуки, пластмассовые и металлические набойки, пластмассовые 
и коративные ранты, пластмассовые полустельки, основные и 

иклпдпые стельки, задники и подноски, металлические супина-
lopi.i, пряжки, блочки, крючки, пуговицы и хольнитены, застежки 
•молния», косячки, подковки, металлические и пластмассовые 
украшения и др. 

Деревянные и металлические детали издавна используются 
н обувной промышленности. Объем их применения, однако, не-
прерывно снижается в связи с внедрением деталей из пластиче-
ских масс. По мере развития химии и промышленности синтети-
'и ских высокомолекулярных соединений и успехов в области пе-
реработки пластических масс последние во все возрастающей 
• ici iemi находят применение как для изготовления отдельных 
Деталей обуви — простых и совмещенных,—-так и для изготов-
ления обуви целиком, минуя стадии разруба материалов, обра-
'111 гки деталей, сборки заготовок, формования верха и сборки 
оЛуни. 
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§ 1. ДЕРЕВЯННЫЕ И ПЛАСТМАССОВЫЕ КАБЛУКИ 

До недавнего времени в обувной промышленности широко 
применялись деревянные каблуки. В последние годы в связи 
с успехами промышленности синтетических пластических масс 
и внедрением пластмассовых каблуков использование деревян-
ных каблуков резко сократилось- Древесину применяют теперь 
в качестве каблучного материала преимущественно при изготов-
лении клиновидных каблуков. В некоторых странах распростра-
нено т а к ж е примене.^ге древесины для изготовления обуви с де-
ревянными подошвами. 

Основными причинами, обусловливающими широкое внедре-
ние пластмассовых каблуков, являются: значительно меньшая 
трудоемкость изготовления пластмассовых каблуков по срам 
нению с деревянными; почти полное отсутствие отходов при из-
готовлении каблуков из пластмасс, тогда как при изготовлении 
деревянных каблуков полезное использование древесины со-
ставляет лишь 1 2 — 1 5 % ; возможность получения пластмассовых 
каблуков любой формы; возможность изготовления пластмассо 
вых каблуков различных расцветок, с красивой блестящей но 
верхностью, и применения необтянутых каблуков, позволяющего 
существенным образом снизить материальные и трудовые за 
траты при производстве обуви. 

Сырье и материалы для производства деревянных 
и пластмассовых каблуков 

Деревянные каблуки обычной формы изготовляют из древе 
сины бука и березы, а клиновидные каблуки — также и из дре-
весины липы. Плотность указанных видов древесины составляет, 
г/см3: бука 0,70—0,75, березы 0,60—0,65, липы 0,40—0,45. Бла-
годаря низкой плотности применение деревянных каблуков спо-
собствует некоторому уменьшению веса обуви. Древесина для 
каблуков характеризуется высокими механическими свойствами: 
предел прочности на сжатие, н/см2, составляет для древесины 
бука, березы и липы соответственно 4200—5000, 4800—5200 и 
3000—3800; сопротивление раскалыванию, н/см2, для древесины 
бука, березы и липы — соответственно 140—180, 150—160 и 
110—130. 

Для изготовления пластмассовых каблуков используют раз 
личные синтетические пластические массы: первичную и вторич 
ную капроновые смолы, полиэтилен, пропилен, совмещенные по 
лимеры типа ударопрочного полистирола и др. 

Синтетическая первичная и вторичная капроновая смола, 
относящаяся к группе полиамидов, чаще всего применяется для 
изготовления пластмассовых каблуков. Капроновая первичная 
смола представляет собой твердое рогообразное вещество в виде 
гранул белого цвета или белого цвета с желтым оттенком, плот 
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in icTMO 1,14—1,15 г/см3, с температурой плавления 215—225° С; 
пил растворяется в минеральных кислотах, уксусной и муравьи-

кислотах, в одно- и многоатомных фенолах; поверхность де-
I нлей из капроновой смолы хорошо окрашивается кислотными 
красителями в водной среде при нагреве- Первичная капроновая 
I м о л а отличается высокими показателями механических 

предел прочности при растяжении — 5000—8000 н/см2; 
при сжатии — 7 0 0 0 — 8 0 0 0 н/см2, при изгибе — 7 0 0 0 — 1 0 000 н/см2. 
Нгорнчная капроновая смола, получаемая при переработке из-

пенных капроновых изделий в виде гранул различного цве-
щ - от светлых тонов до серого, коричневого и других, — имеет 
Плотность 1,14—1,20 г/см3 и температуру плавления 190—290° С-
Ми механическим свойствам вторичная капроновая смола усту-

первичной: предел прочности при растяжении 3 5 0 0 — 
• ООО н/см2, при сжатии — 6000—8000 н/см2, при изгибе 4 5 0 0 — 
Л'|00 н/см2. На практике капроновые каблуки изготовляют пре-
имущественно из вторичной капроновой смолы, а т а к ж е из отхо-
ти с в о д о в синтетического волокна, текстильных, трикотажных 
и щеточных фабрик. 

Полиэтилен представляет собой рогообразную, относительно 
;и пысокой твердости, полупрозрачную массу белого цвета, жир-
и \ in на ощупь. Полиэтилен высокой плотности, применяемый для 
и н отовления каблуков и вкладышей к средним и высоким каб-
лукам, по механическим свойствам, как ранее указывалось, пре-
|ц п ходит полиэтилен низкой плотности, однако значительно усту-
п.нт капроновой смоле; предел прочности при растяжении поли-
'I плена высокой плотности — 1950—3850 н/см2, при изгибе — 
"ООО - 4000 н/см2. 

с н 3 

Полипропилен , . / _ c H j — С Н - j n — получают путем полимери-

111Ц11и пропилена С Н 3 — С Н = СН 2 —газообразного вещества, кон-
П'исцрующегося в жидкость при —47,7° С. Пропилеи выделяют 

in с п и в , получаемых при переработке нефти, а также из попут-
н нефтяных газов. По внешнему виду полипропилен — твердое 
рогообразное блестящее вещество, плотностью 0,90—0,91 г/см3 

н температурой плавления 164— 170°С- Полипропилен обладает 
более высокими механическими свойствами, чем полиэтилен: 
Предел прочности при растяжении находится в пределах 3 0 0 0 — 
1000 н/см2, при сжатии —в пределах 6000—7000 н/см2, при из-

I Ибо в пределах 9000—12 000 н/см2. 
Совмещенные полимеры типа А Б С на основе акрилонитрила 

|А|, бутадиена ( Б ) истирола (С) , известные т а к ж е под назва-
нием ударопрочных полистиролов, отличаются хорошим внеш-
ним видом и высокими механическими свойствами. Полимеры 
ним АБС, используемые для изготовления высоких и средних 



каблуков, характеризуется следующими показателями: плот 
ность 1,00—1,04 г/см3, предел прочности при сжатии 8000 • 
10 000 н/см2, при изгибе — 9 0 0 0 — 1 6 000 н/см2. 

Производство деревянных и пластмассовых каблуков 

П р и из готовлении д е р е в я н н ы х к а б л у к о в древесину , с о о т в е т с т в у ю щ и м 
о б р а з о м в ы д е р ж а н н у ю и в ы с у ш е н н у ю , р е ж у т на продольные бруски , ширина 
и т о л щ и н а к о т о р ы х "йг>исят от фасона и размеров и з г о т о в л я е м ы х к а б л у к о в 
Б р у с к и р е ж у т лоперек ( п о д у г л о м ) на отдельные б р у с о ч к и ( з а г о т о в к и ) с та 
к и м расчетом, ч т о б ы и з к а ж д о г о б р у с о ч к а м о ж н о было н а к о п и р о в а л ь н о м 
станке и з г о т о в и т ь о д и н к а б л у к . П о с л е д у ю щ а я о б р а б о т к а к а б л у ч н ы х з а г о г о 
вок з а к л ю ч а е т с я в к о п и р о в а н и и к а б л у к о в , выемке п я т о ч н о й части , срезе 
к а б л у к о в по высоте, сверлении отверстия (в к а б л у к а х , п р и к р е п л я е м ы х но 
средством металлической в т у л к и ) , ш л и ф о в а н и и б о к о в о й и фронтальной по-
верхностей и м а р к и р о в к е . 

Пластмассовые каблуки изготовляют литьем под давлением 
в специальных литьевых машинах и термопластавтоматах раз-
личной конструкции. 

П р и из готовлении к а п р о н о в ы х к а б л у к о в г р а н у л ы к а п р о н о в о й смолы 
предварительно в ы с у ш и в а ю т до с о д е р ж а н и я в л а г и не более 0 ,25—0,35%, 
т а к к а к п р и более в ы с о к о й - в л а ж н о с т и на п о в е р х н о с т и о т л и в а е м ы х изделий 
о б р а з у ю т с я пузыри . П р и использовании о т х о д о в к а п р о н о в о й с м о л ы сначала 
о т д е л я ю т посторонние примеси, о б е з ж и р и в а ю т к и п я ч е н и е м в воде с добавкой 
п о в е р х н о с т н о а к т и в н ы х веществ ( О П - 7 или О П - Ю ) или к а л ь ц и н и р о в а н н о й 
с о д ы с п о с л е д у ю щ е й п р о м ы в к о й в чистой г о р я ч е й воде, о т ж и м а ю т и высу-
ш и в а ю т аналогично г р а н у л а м первичной или в т о р и ч н о й к а п р о н о в о й смолы 
В ы с у ш е н н у ю к а п р о н о в у ю смолу з а г р у ж а ю т в л и т ь е в у ю м а ш и н у , г д е смоли 
разогревается до т е м п е р а т у р ы 240—260° С и под давлением выдавливается 
в с т а л ь н у ю н а г р е т у ю прессформу. В ы д е р ж к а и з г о т о в л я е м ы х к а б л у к о и 
в прессформе 40—60 сек. О т л и т ы е детали и з в л е к а ю т из прессформы, подпер 
г а ю т термообработке ( н о р м а л и з а ц и и ) к и п я ч е н и е м в воде, а затем отрезают 
детали и з а ч и щ а ю т л и т н и к и . 

При изготовлении средних и высоких капроновых каблукои 
для предупреждения растрескивания в процессе прикрепления 
к обуви, повышения прочности прикрепления, а т а к ж е в целях 
уменьшения усадки каблуков при отливке в их верхнюю часть 
в процессе литья запрессовывают деревянный или пластмас-
совый (полиэтиленовый) вкладыш с кольцевым желобком 
в средней части; этим обеспечивается более прочное соединение 
вкладыша с пластической массой каблука. В ряде случаев для 
предотвращения деформации и излома средних и высоких кап-
роновых каблуков при носке обуви в процессе литья в них за 
прессовывают т а к ж е цельнотянутую металлическую трубку или 
отливают каблуки с отверстием, служащим для последующего 
введения усилителя — профилированного металлического стер ж 
ня (штыря), одновременно являющегося крепителем набойки 

Капроновые каблуки применяют обтянутыми материалами 
верха или окрашенными в разные цвета; окраска производитс я 
в массе или поверхностно, путем обработки каблуков водными 
растворами кислотных красок при нагреве. 
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11олиэтиленовые и полипропиленовые каблуки изготовля-
ются, аналогично капроновым, методом литья под давлением. 
Полиэтиленовые каблуки применяют обтянутыми материалами 
иерха, что объясняется главным образом недостаточной твердо-
| гыо полиэтилена и его малым сопротивлением истиранию 
и процессе носки обуви-

11о о д н о м у из т е х н о л о г и ч е с к и х в а р и а н т о в к а б л у к и о т л и в а ю т в два 
Приема — из полиэтилена и к а п р о н о в о й смолы. Сначала из полиэтилена от-
нимают в н у т р е н н ю ю часть к а б л у к а , а затем эта о т л и в к а у с т а н а в л и в а е т с я 
и д р у г у ю прессформу, к у д а подается р а з м я г ч е н н а я к а п р о н о в а я смола. В ре-
is п л а т е п о л у ч а ю т полиэтиленовый к а б л у к с к а п р о н о в о й оболочкой , в кото -
ром совмещены п о л о ж и т е л ь н ы е с т о р о н ы о б о и х к о м п о н е н т о в . 

Полипропиленовые каблуки, благодаря твердости и блестя-
щей поверхности, применяют в необтянутом виде. Полипропилен 
хорошо окрашивается в массе, но не поддается поверхностной 
окраске; поэтому полипропиленовые каблуки выпускают окра-
шенными в массе, преимущественно в черный и белый цвета, 
не требующих дополнительной окраски в тон цвета верха обуви. 

1 (ластические массы типа А Б С хорошо окрашиваются 
и массе, а каблуки из них — и поверхностно, нитроэмалями. 
1-лблуки из этих материалов отличаются блестящей поверхно-
• и.ю, хорошо прикрепляются гвоздями к обуви, а т а к ж е допу-
• кают прикрепление набоек непосредственно к нижней площадке 
каблуков, надежны в носке в условиях повышенных и весьма 
низких температур. Каблуки из полимеров типа АБС, так же 
как пропиленовые и полиэтиленовые, изготовляют, в отличие от 
капроновых каблуков, без вкладышей. 

Ассортимент и качественная характеристика деревянных 
и пластмассовых каблуков 

Как уже отмечалось выше, применение деревянных каблуков, 
а также их ассортимент в последние годы резко сократились. 
И противоположность деревянным каблукам пластмассовые каб-
луки выпускают в широком ассортименте по высоте, фасонам, 
ра шерам, материалу, конструкции, характеру отделки и другим 
признакам. 

11о высоте 'пластмассовые и деревянные каблуки подразделя-
я па следующие виды: низкие — высотой 10, 15, 20 и 25 мм; 

| редине —высотой 30, 35 и 40 мм; высокие —высотой 45, 50, 55 
н ПО мм; особо высокие — с высотой свыше 60 мм. Высоту каб-
/I у кон измеряют от наивысшей точки верхней поверхности по 
вертикали до опорной поверхности-

Конструкция деревянных каблуков обычно однотипная, в от-
личие от пластмассовых, характеризующихся разнообразием 
|инструкций. Пластмассовые средние и высокие каблуки вы-
пускают с впрессованной втулкой, с отверстием для введения 
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профилированного стержня-усилителя, без втулки и отверстии 
для стержня, с втулкой и вкладышем (рис. 8 8 ) . 

С целью уменьшения веса и сокращения расхода материа 
лов низкие, клиновидные и полуклиновидные каблуки, а иногда 
т а к ж е средние и высокие, имеют в верхней части пустотелые 
полости различной конфигурации (рис. 8 9 ) . В нижней части 
пластмассовые каблуки во многих случаях имеют два и более 
отверстия, служащие для введения штифтов, составляющих одно 
целое со сменной набойкой. 

Р и с . 88. К о н с т р у к ц и я сред-
н и х и в ы с о к и х п л а с т м а с с о -

в ы х к а б л у к о в 

Р и с . 89. К о н с т р у к ц и я к а б л у к о в с п у с т о т е 
л ы м и п о л о с т я м и в в е р х н е й ч а с т и 

Фасон пластмассовых и деревянных каблуков определяется 
конфигурацией и размерами их отдельных поверхностей- Пласт 
массовые и деревянные каблуки, исключая клиновидные и полу-
клиновидные, имеют те же поверхности, что и резиновые фор 
мованные, а клиновидные и полуклиновидные — боковую, верх 
нюю и нижнюю поверхности. 

Ф о р м а б о к о в о й п о в е р х н о с т и п л а с т м а с с о в ы х ( и д е р е в я н н ы х ) к а б л у к о и 
р а з н о о б р а з н а : в н и з к и х , а т а к ж е в к л и н о в и д н ы х и п о л у к л и н о в и д н ы х к а б л у 
к а х п р о ф и л ь б о к о в о й п о в е р х н о с т и п р я м о л и н е й н ы й (рис . 89 и рис . 90, а , б ) , 
в с р е д н и х и в ы с о к и х — п р я м о л и н е й н ы й (рис . 90, в , г) и л и к р и в о л и н е й н ы й 
в в и д е п л а в н о й к р и в о й (рис . 90, д , е ) и к р и в о й м а л о й и л и б о л ь ш о й д в о й н о й 
к р и в и з н ы (рис. 90, ж , з ) с у т о н е н н о й и л и р ю м к о о б р а з н о й н и ж н е й ч а с т ь ю . 
П р о ф и л и б о к о в о й и з а д н е й п о в е р х н о с т и к а б л у к о в о д и н а к о в ы е , п р я м о л и н е й -
ные, и л и р а з л и ч а ю т с я м е ж д у собой . 

В е р х н я я п о в е р х н о с т ь п л а с т м а с с о в ы х и д е р е в я н н ы х к а б л у к о в д л я обее 
п е ч е н и я п л о т н о г о п р и л е г а н и я к о б у в и имеет в ы е м к у ( в о г н у т о с т ь ) , форма 
и г л у б и н а к о т о р о й з а в и с я т о т т о г о , п р о х о д и т л и п я т о ч н а я ч а с т ь п о д о и т 
н а д в е р х н е й п о в е р х н о с т ь ю к а б л у к а ( п о л н о с т ь ю и л и ч а с т и ч н о ) и л и п о к р ы в а е т 
ее ф р о н т а л ь н у ю п о в е р х н о с т ь . П р и с о е д и н е н и и п о д о ш в ы с к а б л у к о м «в за 
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m. ' i ф о р м а в ы е м к и в е р х н е й п о в е р х н о с т и с о о т в е т с т в е н н о и з м е н я е т с я 
(|1Ш 90, и) 

1 1 п ж н я я . п о в е р х н о с т ь п л а с т м а с с о в ы х и д е р е в я н н ы х к а б л у к о в , к а к п р а -
м п ю , р а с п о л о ж е н а г о р и з о н т а л ь н о ; и с к л ю ч е н и е с о с т а в л я ю т к л и н о в и д н ы е и 
П о л у к л и н о в и д н ы е к а б л у к и , н и ж н я я п о в е р х н о с т ь к о т о р ы х в н а б о е ч н о й ч а с т и 
I п р ш ю н т а л ь н а , в о с т а л ь н о й ч а с т и — к р и в о л и н е й н а . В е л и ч и н а н и ж н е й п о в е р х -
IIIit in к а б л у к о в у м е н ь ш а е т с я с у в е л и ч е н и е м их в ы с о т ы . В в ы с о к и х и о с о б о 
iii.il о к и х к а б л у к а х н и ж н я я п о в е р х н о с т ь имеет н е т о л ь к о п о д к о в о о б р а з н у ю , 
п " и н о г д а и к в а д р а т н у ю и к р у г л у ю ф о р м у . Н а р я д у с н и з к и м и к а б л у к а м и 
о б щ е п р и н я т о й ф о р м ы в е р х н е й и н и ж н е й п о в е р х н о с т е й п р и п р о и з в о д с т в е 
• I ' i n ной о б у в и за р у б е ж о м н а х о д я т п р и м е н е н и е н и з к и е к а б л у к и о р и г и н а л ь -

ф о р м ы — о в а л ь н о й , я й ц е в и д н о й , к а п л е в и д н о й , к р у г л о й и т . п . 
Ф р о н т а л ь н а я п о в е р х н о с т ь н и з к и х к а б л у к о в о б ы ч н о п р е д с т а в л я е т с о б о й 

н и п л о с к о с т ь , р а с п о л о ж е н н у ю о т в е с н о , и л и ж е п р я м о л и н е й н у ю 

Рис. 90. О б щ и й в и д п л а с т м а с с о в ы х и д е р е в я н н ы х к а б л у к о в 

н Mm к о с т ь , р а с п о л о ж е н н у ю в е р т и к а л ь н о л и б о н а к л о н н о . У в ы с о к и х и о с о б о 
iii.i l о к и х к а б л у к о в (а во м н о г и х с л у ч а я х и у с р е д н и х к а б л у к о в ) ф р о н т а л ь -
ини п о в е р х н о с т ь ( в к а б л у к а х - с т о л б и к а х ) , п р я м о л и н е й н а я с з а к р у г л е н и е м и л и 
ф р о н т а л ь н ы м в ы с т у п о м в в е р х н е й ч а с т и и л и ж е к р и в о л и н е й н а я н а всем п р о -
I н ж е н ни, В о т д е л ь н ы х в и д а х д е р е в я н н ы х к а б л у к о в и п л а с т м а с с о в ы х н и з к и х 
К я Л л у к а х н а ф р о н т а л ь н о й п о в е р х н о с т и и м е е т с я в е р т и к а л ь н ы й п а з д л я у к л а -
о . ш . п ш я к р а е в о б т я ж к и (см. рис . 90, г). 

11ластмассовые (и деревянные) каблуки, аналогично формо-
пииным резиновым каблукам, различают по номерам: к а ж д ы м 
двум смежным номерам обуви соответствует один размерный 
номер каблуков- Каблуки маркируют большим номером из двух 
i можных номеров обуви. Высота каблуков одного фасона одина-
I 'Hia, независимо от их размерного номера. Каблуки по длине 
и ширине верхней поверхности при переходе от одного размер-
ного номера к другому — большему — увеличиваются на 1,5 мм, 
клиновидные каблуки по длине верхней поверхности — на 5 мм, 
но ширине на 1,5 мм (при метрической системе нумерации 
обуви). 

Верхняя поверхность пластмассовых и деревянных каблуков 
или обуви трех смежных полнот — единая, соответствующая 

обуви средней полноты. 
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К а ж д о м у фасону п л а с т м а с с о в ы х и деревянных каблуком 
присваивается номер, у с т а н а в л и в а е м ы й соответствующей науч 
по-исследовательской организацией. 

Н о м е р а фасона и р а з м е р ы клеймятся на верхней поверхно 
сти каблуков . 

П л а с т м а с : о в ы е каблуки, согласно ТУ, д о л ж н ы соответстно 
в а т ь заданным р а з м е р а м (с учетом д о п у с к о в ) , не иметь взду-
тий, раковин, гл^'.ажения граней, отколов и выбоин. В л а ж н о с т ь 
древесины вкладышей д о л ж н а быть в пределах 8 — 9 % (от абсо-
лютно сухого веса древесины) - Края в к л а д ы ш а не д о л ж н ы быть 
удалены от бокового ребра верхней поверхности к а б л у к а более 

Рис. 91. Схемы испытаний пластмассовых каблуков : 
а — на изгиб; б — на сжатие 

чем на 12 мм. Д о п у с к а е т с я з а п л ы в пленки п л а с т м а с с ы на края 
в к л а д ы ш а толщиной не более 0 ,5 мм. М е т а л л и ч е с к а я запрес-
сованная втулка д о л ж н а с о о т в е т с т в о в а т ь высоте к а б л у к а или. 
по требованию потребителей каблуков , не доходить до верхней 
поверхности на 8 — 1 0 мм. В т у л к а о б я з а т е л ь н а для средних и 
высоких каблуков , длина и ширина набоечной поверхности ко-
торых менее 15 мм. 

П л а с т м а с с о в ы е каблуки по сопротивлению изгибу и ежа 
тию д о л ж н ы с о о т в е т с т в о в а т ь следующим т р е б о в а н и я м : сопротин 
ление изгибу — не менее 9 0 0 0 н/см2, с ж а т и ю •— не менее 3 0 0 0 н/см2. 
Сопротивление п л а с т м а с с о в ы х к а б л у к о в изгибу и с ж а т и ю опре-
д е л я ю т по с х е м а м , изображенным на рис. 91- Определение со-
противления изгибу и с ж а т и ю п л а с т м а с с о в ы х к а б л у к о в выпол 
няют с помощью специальных приспособлений к разрывной ма 
шине или на приборе гидравлического действия; нагрузки при 
изгибе и с ж а т и и п л а с т м а с с о в ы х к а б л у к о в пересчитывают на 
единицу поперечного сечения, отстоящего соответственно на 15 
и 20 мм от нижней поверхности. 
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Н 1. П Л А С Т М А С С О В Ы Е И МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ Н А Б О Й К И 

15 последние годы в связи с внедрением п л а с т м а с с о в ы х каб-
MVков ассортимент набоек и их конструкция резко изменились. 
Применяемые в настоящее время в обувной промышленности 
набойки отличаются большим р а з н о о б р а з и е м по конструкции и 
материалам. Н а р я д у с ко-
жаными, резиновыми и 
нплпуретановыми набой-
ками используют т а к ж е 
н м е т м а с с о в ы е (капроно-
вые) и металлические 
набойки (рис. 9 2 ) . 

11ластмассовые на-
бойки при изготовлении 
н I первичной или вторич-
ной капроновой с м о л ы 
удовлетворяют эксплуа-
Iпцпонным требованиям 
но сопротивлению износу 
!I другим признакам лишь 
при условии их армиро-
ииипя, т. е. упрочнения ме-
таллическими в с т а в к а м и 
и виде стержней, скобок 
и штырей и др. Армиро-
вание о с у щ е с т в л я е т с я пу-
I ем установки металличе-
| кой арматуры в гнезда 
иггьевой прессформы пе-

ред отливкой капроно-
вых набоек. При армиро-
маппп п л а с т м а с с о в ы х на-
боек штырями (стержня-
ми) последние с л у ж а т 
.I мювременно крепителя-
мп набоек к к а б л у к а м . 

Во многих с л у ч а я х ка-
проновые набойки отли-
вают без предварительной установки арматуры в прессформы 
in и,спой машины. П о с л е д у ю щ е е армирование производится 

штырем с шестигранной головкой, который в с т а в л я е т с я в на-
бойку, имеющую с о о т в е т с т в у ю щ е е отверстие (рис. 92., а). Д л я 
предотвращения поворачивания набоек в к а б л у к а х в процессе 
впеки обуви с внутренней стороны набоек д е л а ю т шипы ( в о з в ы -
шения) , или армирование производят д в у м я штырями разной 
или одинаковой длины. 

и н л 

Рис. 92. Н а б о й к и к плас+массовым каблу -
к а м : 

е, д, е — пластмассовые: ж, з, и, к, л — 
металлические 

а, б, 
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Металлические набойки изготовляют трех видов: 
1) литые под давлением из сплава ЦАМ (содержание дин 

ка — 9 4 — 9 5 % , алюминия — 4 — 5 % , м е д и — 1 % , магния — 0 ,05%) 
плотностью 6,7 г/см3, пределом прочности при растяжении 270 -
290 н/мм2, твердостью по Бринелю 80—100; 2) штампованные из 
прокатной полосовой стали марки Ст-3; 3 — прессованные (фор 
мованные) из порошка, получаемого путем размола шихты, 
содержащей ЩЩ железа , 0 , 8 % углерода, 1,0% меди и 0 ,2% 
серы (по технологии порошковой металлургии)-

Металлические набойки выпускают в комплекте с шестигран 
ными штырями (нарубаемыми из круглой горячекатаной прово-
локи) в определенном ассортименте, соответствующем форме 
и размерам набоечной поверхности изготовляемых пластмассо 
вых каблуков. В металлических штампованных набойках 
имеется сквозная раззенковка, а в литых и прессованных (фор-
мованных) — сквозное отверстие, совпадающее по форме и раз-
мерам с головкой и стержнем штырей. 

Согласно ТУ, пластмассовые и металлические набойки по 
форме и размерам должны соответствовать утвержденным чер-
тежам с допуском отклонений от установленных размеров не 
более ± 0 , 2 мм. Набойки и штыри не должны иметь заусенцем, 
трещин, вмятин, сколов и раковин. В литых набойках допуска 
ются незначительные следы от литников. Смещение центра от 
верстия в металлических набойках по отношению к продольно!'! 
оси симметрии и фронтальной линии набойки не должно превы 
шать 0,15 мм для набоек из сплава ЦАМ и 0,2 мм для литых 
пластмассовых и штампованных стальных набоек. 

Поверхность металлических набоек должна иметь защитно 
декоративное покрытие — оксидную пленку толщиной не менее 
3 мк в литых набойках и цинковую пленку толщиной не менее 
6 мк в штампованных набойках. На поверхности покрытий не 
допускаются непокрытые места, лущение, наплывы и пятна. 

§ 3. ДЕКОРАТИВНЫЕ П Л А С Т М А С С О В Ы Е РАНТЫ 

Декоративные пластмассовые ранты предназначаются для 
украшения обуви, скрытия неплотностей и зазоров между по-
дошвой и верхом обуви и улучшения влагозащитных свойств 
обуви. 

Декоративные пластмассовые ранты изготовляют на основе 
поливинилхлоридного пластиката по принципу горячего шпрн 
цевания (выдавливания) разогретой размягченной массы. При 
изготовлении двухцветных декоративных рантов производят 
наплавление (при выходе из шприцмашины) поливинилхлорид 
ной жилки одного цвета на поливинилхлоридный слой другого 
цвета. Профилированные поливинилхлоридные ранты после 
охлаждения большей частью подвергают обработке на пасечной 
машине, обеспечивающей равномерную по величине, шагу и 
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Глубине насечку гребешка. Поливинилхлоридные декоративные 
ранты выпускают в разнообразном ассортименте по расцветкам 
н профилю поперечного сечения (рис. 93 ) . 

ТУ предусматривают следующие требования к качеству пе-
шпппилхлоридных декоративных рантов: ширина для мужской, 
женской, детской обуви — соответственно 7,7, 7,2 и 5,6 мм с до-
пуском ± 0 , 2 мм; толщина (в месте на-
сечки) — 3 , 2 ± 0 , 2 мм; разрывная на-
1 рузка для рантов мужской, женской и 
мегской обуви — соответственно не ме-
нее 90, 70 и 30 н/см; удлинение при раз-
р ы в е — н е менее 2 5 0 % для мужской 
обуви и 2 0 0 % для женской и детской; 
кроме того, должны быть обеспечены от-
сутствие липкости и неприятного запаха 
п устойчивость окраски при трении. 

« Л. ВНУТРЕННИЕ И П Р О М Е Ж У Т О Ч Н Ы Е 
MI ГАЛИ Н И З А ОБУВИ 
И З П Л А С Т И Ч Е С К И Х М А С С 

первоначальный период освоения 
пластических масс их использование 
и обувной промышленности ограничива-
ю с ь лишь наружными деталями, в ос-

новном каблуками, набойками и ран-
IIIми, в незначительной степени подош-
ними. В настоящее время сфера приме-
нения пластических масс для изготовле-
ния обувных деталей непрерывно расши-
ряется. Процесс внедрения пластических 
масс для изготовления таких деталей, как 
основные и вкладные стельки, полу-
Iюльки совмещенные с геленками, задники и подноски, а также 
различные совмещенные детали (узлы) обуви, еще находится 
н стадии становления; однако не подлежат сомнению высокая 
чффективность и широкие возможности, открывающиеся перед 
обувной промышленностью в результате внедрения новых синте-
1ПЧОСКИХ пластических масс. 

Рис. 93 . Д е к о р а т и в н ы е 
поливинилх л о р и д н ы е 

р а н т ы 

Молустельки, основные и вкладные стельки 

В последние годы выявилась тенденция к замене картонных 
полустелек, совмещенных с супинатором, такими же деталями, 
но изготовленными целиком из пластических масс — вторич-
ной капроновой смолы, полиэтилена и др. По конфигурации 
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п о л у с т е л ь к а , говмещенная с теленком, соответствует профилю 
геленочно-пяточной части следа обуви; со стороны, обращенной 
к подошве, полустелька имеет утолщение вдоль осевой линии, 
з а м е н я ю щ е е теленок ( супинатор) . 

О с н о в н ы е и в к л а д н ы е стельки из пластических масс , так же 
к а к и полустельки*Изготовляемые методом литья под давлением, 
е щ е не нашли значительного применения в обувной промышлен-

ности нашей страны. И м е ю т с я разра-
ботки научно-исследовательских органи-
заций, п р е д у с м а т р и в а ю щ и е изготовление 
у к а з а н н ы х деталей целиком из синтети-
ческих полимеров (полиэтилена, полиэти-
лена в сочетании с полиизобутиленом, 
полипропилена в сочетании с полиизобу-
тиленом и т. п.) . 

Стелька для рантовой обуви (рис. 94) со-
ставляет одно целое с губой. Л и ц е в а я сторона 
стельки гладкая , с поверхностью, напоминающей 
натуральную к о ж у . В перейменном участке 
стелька утолщена и имеет с нелицевой стороны 
ребра жесткости , что обеспечивает необходимую 
устойчивость конструкции . В носочно-пучковом 
участке стельки имеются полости, образованные 
взаимно перпендикулярными ребрами. В месте 
пересечения ребер в стельке имеются сквозные от 
верстия, д а ю щ и е возможность всем полостям со 
общаться дру г с другом. Благодаря наличию 
воздушной прослойки в процессе ходьбы проис 
ходит постоянная ц и р к у л я ц и я воздуха под сто-
пой, что способствует существенному улучшению 
гигиенических свойств обуви. 

Стелька для клеевой обуви по конструкции 
в основном близка к стельке для рантовой обуви, 
но вместо г у б ы имеет по всему периметру по-
лочку -у глубление, в к о т о р у ю при выполнении ал 
г я ж н ы х операций укладывается з а т я ж н а я кромка 
верха и п о д к л а д к и обуви. Стелька имеет в перей 
менном участке утолщение в виде геленка, 
а т а к ж е выступ для супинирования стопы. При 

литье стельки в прессформу м о ж е т быть вложена текстильная стелька, кото-
рая, будучи запрессована с нелицевой стороны, позволит производить клеевую 
з а т я ж к у за готовок с п о м о щ ь ю обычных клеев. 

Во вкладной полиэтиленовой стельке одной из к о н с т р у к ц и й (рис. 95) 
по всей поверхности имеются сквозные к р у г л ы е отверстия / диаметром 
1,5—2,0 мм. 

Частота расположения отверстий в отдельных участках в к л а д н о й стельки 
неодинакова. На нелицевой стороне стельки по всей ее поверхности имеютси 
возвышения-бу горки 2 высотой около 1 мм и диаметром около 3 мм. 

Наличие с квозных отверстий в сочетании с бугристой поверхностью обес-
печивает ц и р к у л я ц и ю воздуха и соответствующий воздухообмен м е ж д у сто 
пой, вкладной и основной стельками. 

Н а р я д у с описанными выше к о н с т р у к ц и я м и вкладных стелек разрабо 
таны и внедряются вкладные стельки (а т а к ж е полустельки и подпяточники) 
из поливинилхлоридного пластиката , дублированного полиуретановым поре 

Рис. 94. Основные стель-
ки из пластических масс: 
а — д л я рантовой обуви; 
б — для клеевой обуви; 1 — 
утолщение и ребра жестко-
сти, заменяющие супина-
тор; 2— взаимно-перпенди-
кулярные ребра, образую-
щие полости; 3 — сквозные 
отверстия, обеспечивающие 
сообщение полостей друг 
с другом; 4 — губа стельки 
или полочка, служащая для 
укладки затяжной кромки 
верха обуви; 5 — супиниру-

ющий выступ 

310 

ИЛистоМ (верхний слой, прилегающий к стопе — из перфорированного поли-
инпнлхлорида, н и ж н и й , прилегающий к основной стельке — из поропласта ) , 
н I пенистой резины, соединенной с т каныо, и д р у г и х к о н с т р у к ц и й . 

Технология получения материала для вкладных стелек на основе пеии-
| Iой резины складывается из следующих процессов: приготовление эмульсин 
и дисперсий различных порошкообразных ингредиентов; смешение всех ком-
понентов с латексом натурального к а у ч у к а ; введение в у л к а н и з у ю щ и х и ж е -
днтинизирующих агентов; механическое вспенивание латексной смеси возду-
\ ом ; нанесение вспененной массы (пены) на т к а н ь ; желатинизация вспенен-
ной массы; вулканизация вспененной массы. 

Икладные стельки на основе вспененных латексов отличаются незначи-
тельным весом (плотность 0,1—0,2 г/см3), х о р о ш и м и амортизационными свой-
п и и м и , благодаря наличию со-
общающихся пор обладают за-
м е т о й паро- и воздухонепро-
ницаемостью, могут периодиче-
| к и промываться водой. 

Полиуретановые поропла-
I I ы, называемые обычно поро-
iioiiom или пенополиуретанами, 

пиппотся п р о д у к т а м и ступен-
ой ноликонденсации толуи-

н-пдиизоцианата с полиэфи-
I in ми в прису теткин воды и 
in ионного катализатора. Они 
мфпктеризуются содержанием 
у р п и н о в ы х групп . 
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Рис. 95. В к л а д н а я стелька из пластических 
масс с бу гристой нелицевой поверхностью 

и с квозными к р у г л ы м и отверстиями 

Парообразующим веществом в 
in иополиуретанах является у г -
лекислый газ, выделяющийся в 
П р о ц е с с е реакции поликонден-
141 цни. 

I к чюполиуретаны пред-
собой пористые мате-

|иылы типа г у б к и различной 
| Iсмени эластичности и с раз-
ним содержанием о т к р ы т ы х 
Пор Их в ы п у с к а ю т в виде прямоугольных блоков или листов т о л щ и н о й от 
I ни п выше; листы получают нарезыванием блоков на машинах с горизон-

|и и н ы м ленточным н о ж о м . 
Натуральный цвет пенополиуретанов — от белого до темно-желтого ; они 

хорошо о к р а ш и в а ю т с я при введении органических пигментов вместе с сырьем 
н пкционную смесь перед вспениванием, а т а к ж е поверхностно путем по-
i | ' \ нення блоков в красящие растворы. Пенополиуретаны отличаются исклю-
И|||гл|.|1о низкой плотностью (0,03—0,06 г/см3), весьма незначительным коэф-

теплопроводности (0,03—0,06 вт/м • град), х о р о ш и м и амортизацион-
||| I hi снойствами, большим сопротивлением мно гократному с ж а т и ю . Особые 
l-RolbiBa пенополиуретанов предопределяют целесообразность их использова-
нии и качестве утепляющих прокладок в к о н с т р у к ц и я х верха и низа обуви, 
Ире-щи шаченной для носки при н и з к и х температурах. 
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Задники и пэдноски из пластических масс 

Задники, целиком изготовленные из пластмасс (рис- 9 6 , а ) , 
начали использоваться в зарубежной обувной промышлен-

ности (США) еще в конце 50-х годов, однако широкого распро-
странения не получали- В дальнейшем были разработаны кон-
струкции узлов обуви из пластических масс (полиэтилена, поли-
пропилена, ударопрочного полистирола и др.) , в которых задник 

совмещен с полустелькой и теленком 
(рис. 96, б ) . 

Разработка и внедрение подносков 
из пластических масс осуществляются 
различными путями. Наряду с пластмас-
совыми подносками, получаемыми в виде 
деталей (рис. 96, в) методом литья под 
давлением (в частности, для производст-
венной обуви, предназначенной для за-
щиты стопы от падения тяжестей) , для 
подносков используются листовые неар-
мированные (бескаркасные) материалы. 

Листовые материалы из пластмасс 
разрубаются на отдельные детали (под 
носки), которые устанавливаются в за-
готовки с нагревом перед формованием. 
Деталям придается требуемая форма 
при последующем формовании загото-
вок, которое происходит с нагревом или 
без него. 

В качестве основного полимера при 
изготовлении листового не армирован 
ного тканью пластического материала 
для подносков применяют полиэтилен 
высокого давления. Полиэтилен смеши 
вают на вальцах со стеариновой кисло 
той ( 1 , 0 % ) , стеаратом кальция (1 ,5%) 
и пигментами (до 1 , 0 % ) . Д л я формопа 
ния подносков из указанного материала 

при температуре 100—120°С и приклеивания к подкладке и 
верху заготовки без применения клеев в полученную на валь-
цах смесь при 100—110° С вводят пластифицированную дибу 
гилфталатом перхлорвиниловую смолу ( 2 0 % ) . 

Имеются т а к ж е разработки , предусматривающие совмещение подноски, 
задника и соединяющей их стельки в один общий узел, изготовляемый мети 
дом литья п о д давлением из смеси полиэтилена и полиизобутилена или 
дру гих пластических масс, совмещение задника и задинки в виде цельнофор-
мованной детали, заменяющей ж е с т к и й задник и верхнюю м я г к у ю задинку 
в сапогах, совмещение ж е с т к о г о задника с п о д к л а д к о й пятечной ч а с т 
обуви и др. 

а 

S 

Рис. 96. Пластмассовые 
промежуточные детали: 

а — цельноформованный 
задник; б — задники, сов-
мещенные с полустелькой 
и теленком; в — пластмас-

совые подноски 
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Ь 5. ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЕ ОБУВНЫЕ ДЕТАЛИ ИЗ МЕТАЛЛА 

Металлические супинаторы 

Супинаторы (рис. 97) представляют собой штампованные 
п-рмообработанные фигурные пластинки из стальной холодно-
катаной ленты определенных марок, изогнутые по профилю 
следа геленочно-пяточной части обуви. Их широко применяют 
в обувной промышленности вместо распространенных в прош-
лом геленков из луба и древе-
сины. i-

Для увеличения сопротив-
чепия изгибу в процессе носки 
обуви супинаторы для обуви 
на низком каблуке имеют два 
выдавленных продольных реб-
ра жесткости, а для обуви 
в а среднем и высоком каблу-
ке одно ребро жесткости. 
И супинаторах первого типа 
на одном из концов имеется 
развилка, супинаторы второго 
мша не имеют развилки. На 
конце супинаторов, обращен-
ном к пяточной части обуви, 
имеются два отверстия для 
прикрепления гвоздями. 

Супинаторы подразделяют 
по половозрастному назначе-
нию обуви, их размерам (дли-
не) и высоте каблуков .В обув-
ной промышленности применя-
ют супинаторы следующих ос-
новных групп: 1) для женской 
каблуке, а также для гибкой обуви на высоком каблуке; 2) для 
мужской, женской, девичьей и мальчиковой обуви на низком 
каблуке; 3) для обуви детского ассортимента (школьной, дет-
1 кон, малодетской). 

Супинаторам присваиваются условные обозначения, состоя-
нию из одной или двух букв и одной цифры (например, М-1 — 
супинатор для мужской обуви, С-2 — супинатор для женской 
обуви на среднем каблуке) ; обозначение супинаторов выштам-
понывают на их передней части. 

Согласно ТУ, супинаторы по конструкции, геометрической 
форме и размерам должны соответствовать утвержденным чер-
о 'жам. Толщина супинаторов должна быть 1 мм с допуском 
1-0,1 и —0,2 мм\ ширина супинаторов для обуви на низком 

Рис. 97. Металлические супинаторы! 
а — для мужской и мальчиковой обуви; 
б — для женской обуви на высоком каб-

луке 

обуви — на среднем и высоком 
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каблуке — 1 4 ± 0 , 0 5 мм, для обуви на среднем и высоком 
каблуке — 1 0 л ш ± 0 , 0 5 м м . На поверхности супинаторов не допу-
скается загрязнений, окалины и ржавчины. При испытании су-
пинаторов на твердомере (типа Р В ) алмазным наконечником 
при грузе 1500 н твердость должна быть в пределах 40—55 еди-
ниц. Супинатеад должры быть упругими: остаточная деформа-
ция после снятия сосредоточенной нагрузки, доводящей стрелу 
прогиба до нуля, не должна превышать 1,0, 1,5 и 3,0 мм у су-
пинаторов соответственно для обуви на низком, среднем и вы-
соком каблуке-

Металлические блочки и крючки 

Блочки и крючки служат для взаимного скрепления посред-
ством шнурков берцев ботинок, полуботинок и туфель; блочки 
и крючки облегчают процесс шнурования обуви и одновременно 
предохраняют от разрушения материалы верха в местах про-
хождения шнурков. 

и Блочки представляют собой полую втулку, оканчивающуюся 
с одной стороны кольцевым бортиком — венчиком, а крючки -
фигурную скобку, в нижней части которой имеется металличе-
ская втулка, служащая для крепления крючка к верху обуви. 

Б л о ч к и и к р ю ч к и и з г о т о в л я ю т из с тальной н и з к о у г л е р о д и с т о й ленты 
х о л о д н о г о п р о к а т а и л а т у н н о й ленты т о л щ и н о й 0,22—0,25 мм д л я блочков 
и 0,70 мм для к р ю ч к о в . 

Р я д о м последовательных операций на ш т а м п о в о ч н ы х прессах и про-
м е ж у т о ч н ы х процессах из ленты п о л у ч а ю т б л о ч к и и к р ю ч к и т р е б у е м ы х раз-
меров и формы. На блочки и к р ю ч к и наносят декоративно -антикоррозий - . 
ные п о к р ы т и я . 

Блочки подразделяются на следующие группы: 
по кромке венчика — с необрезной кромкой; с обрезной 

кромкой; 
по форме венчика — с круглым венчиком; с фигурным венчи-

ком (шестигранным, шестилепестковым, овальным, квадрат-
ным и др. ) ; 

по сечению ножки (втулки) —с круглым сечением; с фигур-
ным сечением (овальным, квадратным, прямоугольным и др.) ; 

по отделке — никелированные; окрашенные цветными эма-
лями по венчику; сплошь окрашенные; травленые латунные с не-
окрашенной поверхностью. 

Блочки выпускают различных номеров (марок) . Каждому 
номеру блочков соответствуют определенная форма венчика и 
ножки (втулки) и нормированные размеры: наружного диаметра 
венчика или описанного круга, общей высоты блочков, наруж-
ного диаметра ножки (втулки) у нижнего основания и др. Так, 
наружный: диаметр венчика блочков № 01 равен 9 , 8 ± 0 , 3 мм, 
а блочков № 08 (артикул 64) — 5 , 8 ± 0 , 2 мм; общая высота этих 
же блочков равна соответственно 8 , 0 ± 0 , 3 и 3 , 0 ± 0 , 2 мм-
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Крючки, находящие ограниченное применение в производстве 
поуин, подразделяются по форме верхней части (головки) и ха-
рактеру отделки. Верхняя часть крючка может иметь круглую, 
опальную, шестигранную и другую форму. 

Крючки могут быть латунированными, никелированными, 
окрашенными эмалями. 

Крючки изготовляют в преобладающей массе одного номера 
го следующими размерами, (мм): общая высота — 10,0; высота 
юловки — 2,0; высота втулки — 5,2; высота прохода — 2,8; диа-
Mui'p втулки со стороны разгиба — 3,0; глубина прохода — 6,5. 

Блочки и крючки должны быть правильной формы, не иметь 
нмнтин, трещин, заусенцев и следов ржавчины. Венчики блоч-
ком должны быть концентрическими по отношению к втулкам. 
Нижняя часть втулки большинства вида блочков и крючков дол-
жнл оканчиваться рассечками, образующими шестигранник, спо-
| обствующими правильному расклепыванию втулки на изнаноч-
ной стороне верха обуви- Покрытие венчиков блочков и головок 
| рючков должно быть равномерным, устойчивым к действию 
моды, резким изменениям температуры, механическим воздей-
ствиям. Толщина никелевого покрытия в блочках должна быть 
in1 менее 3 мк, а в крючках — не менее'12 мк. 

Для обеспечения бесперебойной работы блочечных и крючоч-
lli.ix машин, надежного закрепления блочков и крючков в обуви 
н сохранения ее внешнего вида имеет значение точность разме-
ров блочков и крючков, правильность расклепывания их втулок 
у основания, устойчивость покрытий венчиков блочков и голо-
иок крючков к ударам и истиранию. В соответствии с указан-
ными требованиями оценка качества блочков и крючков произ-
водится путем внешнего осмотра, проверки размеров, испытаний 
па расклепывание и прочность покрытия. 

Путем внешнего осмотра проверяют правильность формы 
блочков и крючков, наличие заусенцев, ржавчины и загрязнений, 
целостность покрытия венчиков блочков и головок крючков и др. 
Общую высоту блоков Н (рис. 98, а ) , наружный диаметр вен-
ч и к а D и его высоту а измеряют микрометром; наружный диа-
метр втулки блочка под бортиком d и наружный диаметр втулки 
у основания изгиба d\—штангенциркулем; внутренний диаметр 
блочка у разгиба dmi — калибром. Последний представляет со-
гюи длинную остроконечную линейку с делениями; для опреде-
ления внутреннего диаметра конец калибра вставляют в отвер-
п не блочка и отмечают деление, далее которого калибр продви-
нуться не может. Это деление будет соответствовать величине 
внутреннего- диаметра. 

Общую высоту крючка (рис. 98, Q и в) а, высоту головки Ь, 
ныеоту прохода К, высоту втулки с, длину головки / измеряют 
микрометром или штангенцирулем; внутренний диаметр у осно-
ваний стержня d и у разгиба d\ —калибром, ширину шейки L — 
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штангенциркулем. Для замера высоты головки и внутреннего 
диаметра у основания стержня головку крючка отбивают. 

При испытании на расклепывание блочков и крючков, закреп-
ленных в берцах заготовок или соответствующих образцах мате-
риалов, расклепанные края втулки должны плотно прилегать 
к берцам или образцам и 'разделяться не менее чем на 6 час-
тей; венчик блочков должен сохранять первоначальную форму, 

а покрытие на венчиках блоч-
ков не должно трескаться. 

Прочность лакового или 
другого покрытия на венчиках 
блочков и головках крючков 
определяют ударной пробой; 
блочки или крючки, установ-
ленные в матрице соответству-
ющего прибора, подвергают 
удару грузом 1 кг с высоты 
40 см. После ударной пробы 
рассматривают покрытие вен-
чиков блочков и головок крюч-
ков в лупу с четырехкратным 
увеличением; в доброкачест-
венных блочках и крючках по 
должно быть трещин и от-
слаивания покрытия. 

Никелированные блочки и 
крючки упаковывают в кар-
тонные коробки, а затем в де-
ревянные ящики; блочки и 
крючки других видов покры-
тий упаковывают насыпью 

в сухие деревянные выложенные изнутри бумагой ящики; в каж-
дый ящик укладывают от 120 до 400 тыс. блочков и от 30 до 
50 тыс. крючков. 

Ящики с блочками и крючками необходимо хранить в отап-
ливаемых помещениях. 

Хсяынитены 

Холыштены (рис. 99) представляют собой двойные пустоте-
лые заклепки, состоящие из двух деталей: верхней (головки) 
и нижней (низа) ; верхняя часть в свою очередь состоит из 
блочка 1 и шапки 2. 

Детали хольнитенов изготовляют из стальной низкоуглеро-
дистой ленты холодного проката. В головке хольнитенов бло-
чек и шапка должны быть прочно соединены друг с другом; 
края шапки должны быть равномерно загнутыми и должны 

0 

Рис. 98. Основные размеры: 
а — блочков; б и о — крючков 
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охватывать фланец блочка не менее чем на 0,6 мм. Венчик 
ип I к а должен иметь обрезные края без острых заусенцев. 

• Детали хольнитенов никелируют или, реже, покрывают ла-
ком; покрытие должно быть ровным, без пятен, прочно свя-
шнпым с деталями хольните-
пон. Толщина накелевого по-
крытия— 7 ± 2 мк. 

В обувной промышленности 
применяют в основном холы-ш-
юиы двух размеров — № 24 
и № 25 с общей высотой в со-

бранном виде соответственно 6 
п 10 мм и диаметром головки 
7,8 мм. 

Головки и низки хольните-
нов упаковывают отдельно в 
картонные коробки по 10 000 
штук в каждую; коробки с 
мкпыштенами укладывают в 
сухие деревянные ящики, вы-
тоженные бумагой. 

Металлические пуговицы 

Ф7,д 

Рис. 99. Хольнитены: 
а — головка; б — низок; в — хольннтен 

в собранном виде 

Пуговицы (рис. 100) при-
Mi няемые в швейной, трикотажной и обувной промышленности, 
отличаются исключительно большим разнообразием по,-мате-
риалу, форме, размерам, цвету и другим п р и з н а к а м . о б -
щего ассортимента пуговиц в обувном производстве приме-

няют главным образом металлические 
с эмалевыми покрытиями или никелиро-
ванные. 

Основными частями обувных пуговиц 
являются корпус 1 и ушко 2. 

Корпус пуговиц изготовляют из низ-
коуглеродистой мягкой или особо мягкой 
стальной ленты толщиной 0,2—0,3 мм, 
ушко пуговиц — из стальной низкоугле-
родистой проволоки диаметром 1,0— 
1,2 мм. 

Прикрепление пуговиц к деталям верха обувн производится 
па пуговичных машинах; бесперебойная работа этих машин воз-
можна лишь при соответствии размеров пуговиц требованиям ТУ-
Особенно важно соблюдение стандартности длины Н — h и ши-
рины К ушка и правильности его расположения по отношению 
к корпусу пуговицы. 

Пуговицы должны иметь красивую и точную форму. Поверх-
ность пуговиц должна быть ровной, без царапин, трещин 

I 'm 100. Основные раз-
меры п у г о в и ц 
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смятии, бугров, раковин, острых граней, крупинок и посторонних 
включений; окраска пуговиц должна быть однотонной и равно-
мерной. При воздействии на корпус пуговицы падающего с вы 
соты 40 см груза 1 кг не должно происходить нарушения или от-
слоения эмалевого У к р ы т и й . Ушко пуговицы не должно отры-
ваться от корпуса при усилии в 100 н. 

Пуговицы упаковывают насыпью в картонные коробки по 
1000 штук в каждую, а коробки упаковывают в сухие деревян-
ные ящики, выложенные бумагой. 

Металлические обувные пряжки 

v Пряжки для обуви (рис. 101) разделяются: 
по конструкции — на пряжки с язычком; пряжки с язычком 

и трубкой; пряжки без язычка с крючком; кнопочные; кнопоч-
ные комбинированные; 

Рис. 101. П р я ж к и для обуви 

по состоянию лицевой поверхности — на гладкие; с рисунком 
(штампованные); граненые (с отделкой рисунка гранями); 

по отделке — на никелированные; хромированные; окрашен-
ные в разные цвета масляными эмалями, лаком или другими 
красящими веществами; анодированные с последующей окрас-
кой органическими красками различных цветов, в том числе под 
цвет золота. 

• Из перечисленных типов пряжек в обувном производство 
в основном применяют никелированные пряжки с язычком 
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(шпеньком), с гладкой, рисунчатой и граненой лицевой поверх-
ностью. 

Корпус пряжек изготовляют из стальной низкоуглеродистой 
ленты толщиной от 0,5 до 1,5 мм, реже из латунной ленты и 
плюмомагниевого или других алюминиевых сплавов. 

Форма и размеры пряжек определяются чертежами по аль-
бомам, выпускаемым заводами-изготовителями. В пряжках 
с язычками и трубками последние должны свободно вращаться 
на передней перемычке. Пряжки должны быть правильно от-
пггампованы и не иметь острых граней и углов; острые грани 
па пряжках могут поцарапать руки при застегивании обуви, 
перетереть ремешки, к которым прикреплены пряжки, и разор-
па п. чулки или носки. На лицевой поверхности пряжек не дол-
л(по быть вмятин, трещин, заусенцев, глубоких царапин и рако-
нип; рисунок па лицевой поверхности должен быть рельефным. 
Я пинок пряжек должен свободно вращаться на средней пере-
мычке в месте крепления, не сдвигаться в стороны и не проска-
кивать через корпус пряжки. Кнопочные пряжки должны легко 
шстегпваться и отстегиваться при небольшом усилии; много-
кратное застегивание и отстегивание кнопочных пряжек недод-
а л о вызывать ослабления связи обеих ее частей. Крепление 
верхней части кнопки к корпусу пряжки (расклепка) должно 
быть жестким и не иметь качаний. Декоративное покрытие пря-
жек должно быть прочным, устойчивым к действию влаги, тре-
шпо и ударам. Толщина никелевого покрытия пряжек должна 
быть 4±2 мк. В партии никелированных пряжек допускается 
наличие не более 2% пряжек с отклонениями по внешнему виду 
н отделке, а в партии окрашенных пряжек — не более 3 % . 

Правильность формы пряжек, отсутствие вмятин, заусенцев, 
грещин, острых граней и углов устанавливают при внешнем 
осмотре. Размеры пряжек проверяют штангенциркулем. Опреде-
ление толщины никелевого покрытия в пряжках, так же как 
п н других обувных металлических деталях, производят путем 
химического анализа. Прочность лакового или эмалевого по-
крытия определяют по отсутствию отслаивания пленки при из-
I ибании пряжек плоскогубцами с гладкими губками. 

• Для большинства видов пряжек допускается упаковка непо-
средственно насыпью в сухие дощатые, фанерные или из дре-
весноволокнистых плит ящики, выложенные парафинированной 
бумагой; в каждый ящик насыпают в зависимости от размера 
изделий от 1 до 40 тыс. штук; вес ящика не должен превы-
шать 20 кг~ 

Кроме описанных, в последнее время широко применяются 
разнообразные декоративные металлические и пластмассовые 
пряжки и застежки оригинальной формы и конструкции, а также 
другие виды декоративной фурнитуры для закрепления шнур-
ков, в том числе кольца, полукольца и др. 
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Металлические застежки «молния» 

Металлические застежки «молния» состоят из ряда металли-
ческих крупных, средних или мелких звеньев, укрепленных на 
бортовой хлопчатобумажной ленте, и замка для замыкания и 
размыкания звеньев. Звенья обувных застежек за исключением 
начального, изготовляют из латуни; начальное звено, а в отдель-
ных случаях полностью все звенья изготовляют из стальной 
холоднокатаной ленты. 

Обувные застежки «молния» выпускают длиной 90, 120, 140, 
190 мм и более; длиной застежки считается длина ее замкну-
той части, включая замок, отведенный до упора, и начальное 
звено. Длина свободных концов бортовой ленты, измеряемых от 
начального и конечного звеньев металлической части застежки, 
должна быть у верхнего края не менее 30 мм, а у нижнего — не 
менее 15 мм. Ширина замкнутой строчки застежки — от 5 до 
7 мм. 

Металлические детали застежки не должны иметь остры\ 
заусенцев- Замок, соединяющий звенья застежки, должен сво-
бодно и плавно двигаться по всей рабочей части застежки и за-
креплять ее в любом месте. Все металлические части застежки 
должны иметь никелевое покрытие толщиной не менее 3 мк. 
Звенья застежки должны быть прочно закреплены на бортовой 
ленте. Смещение звеньев вдоль ленты при замыкании или раз-
мыкании застежки не должно превышать 1,3 мм. Сопротивление 
разрыву застежки в замкнутом состоянии должно быть не менее 
130 н/см. При испытании на замыкание и размыкание после 300 
циклов застежка должна нормально замыкаться и размыкаться. 
При изгибе замкнутой застежки на 180° и нагрузке 100 н звенья 
не должны разъединяться. 

Застежки «молния» упаковывают в пачки по 100 штук. 
Каждая пачка завертывается в плотную бумагу и далее упако-
вывается в деревянные ящики. 

О Б У В Н Ы Е В С П О М О Г А Т Е Л Ь Н Ы Е 

М А Т Е Р И А Л Ы 

Г л а в а 1 

СКРЕПЛЯЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ СТЕРЖНЕВЫХ МЕТОДОВ 
КРЕПЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ ОБУВИ 

В стержневых методах крепления взаимное соединение дета-
лей обуви достигается посредством стержней определенной 
формы в виде гвоздей, шпилек, винтов, скобок и т. п. Крепители 
для стержневых методов крепления подразделяются на две ос-
новные группы: 1) обувные гвозди; 2) обувная проволока. 

§ 1. ОБУВНЫЕ ГВОЗДИ 

Обувные гвозди различаются по многим признакам: длине 
п толщине стержня, форме его поперечного сечения, форме и 
величине головок, форме и длине острия, характеру поверхности 
стержня, исходному материалу для изготовления гвоздей и их 
назначению. По последнему, наиболее важному признаку, обув-
ные гвозди разделяются на затяжные, подошвенные, подошвен-
но-пяточные, каблучные, каблучно-набоечные, набоечные, кро-
кульные, косячковые и др. 

Производство обувных гвоздей 

Стальные обувные гвозди всех типов, за исключением руч-
ного текса, изготовляют из стальной горячекатаной низкоугле-
родистой проволоки различных марок. 

Из проволоки диаметром, равным толщине стержня гвоздей, 
отсекаются отрезки необходимой длины при одновременной прес-
еовке их концов в острие; головки гвоздей получают расплю-
щиванием противоположных концов отрезков под ударом мо-
лота Машины или (при изготовлении подошвенных и каблучных 
гвоздей с массивной конической головкой) прессованием. 

Полученные гвозди подвергают отделке, заключающейся 
и галтовке (полировке), придающей гвоздям гладкость и улуч-
шающей их внешний вид. Галтовку гвоздей выполняют в спе-
циальных шестиугольных стальных вращающихся барабанах. 

Отдельные виды обувных гвоздей подвергают воронению, 
г, е. кратковременной термообработке при высокой температуре 
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(285—315° С) с последующей галтовкой в присутствии порошко-
образного графита. В результате воронения гвозди приобретают 
ровный глянцевитый темный цвет и повышенную сыпучесть. Не-
которые виды гвоздей для повышения устойчивости к действию 
влаги оцинковывают гальваническим способом. 

Отделанные гвозди упаковывают насыпью в сухие деревян-
ные (фанерные или тесовые) ящики или в ящики, изготовлен-
ные из древесноволокнистых плит, в количестве от 10 до 25 кг 
в каждом; ящики изнутри выкладывают парафинированной бу-
магой. Машинный текс упаковывают в картонные коробки вме-
стимостью 1 кг, а затем коробки по 20 штук укладывают 
в ящики. 

Всем видам обувных гвоздей присваивают буквенное обозна-
чение, характеризующее тип гвоздей, и номер, определяющий 
длину гвоздей (например, Т 12 обозначает машинный текс № 12 
с длиной гвоздей 12 мм, ПЛ 20 — подошвенные латунные гвозди 
№ 20 длиной 20 мм). 

Определение качества обувных гвоздей 

Качество обувных гвоздей определяют преимущественно пу-
тем внешнего осмотра и проверки размеров и веса; в отдельных 
случаях проводят испытания на твердость и загибание острия 
гвоздей, а в оцинкованных гвоздях определяют т а к ж е толщину 
цинкового покрытия. 

При внешнем осмотре устанавливают правильность формы 
гвоздей (наличие гвоздей без головок, гвоздей с кривым стерж-
нем, с неправильным острием, без острия, с одинарными или 
двойными заусенцами на острие и др.) и чистоту их поверхности 
(отсутствие загрязнений, ржавчины, заусенцев). Проверка раз-
меров гвоздей заключается в измерении их длины L, диаметра 
стержня d, диаметра D и толщины (высоты) S головки, длины 
острия /, центричности головки по отношению к стержню и др. 
Измерения выполняются штангенциркулем, микрометром с ав-
томатической регулировкой нажима и предельными калиб-
рами. Так как точное соблюдение установленных размеров при 
изготовлении гвоздей не представляется возможным, то ТУ пре-
дусматриваются определенные допуски отклонений размером 
в большую и меньшую сторону или в какую-либо одну сторону. 
Величина допускаемых отклонений неодинакова для отдельных 
размерных признаков гвоздей, а также для одних и тех же раз-
мерных признаков в разных видах гвоздей. 

Твердость гвоздей определяют с помощью копра (рис. 102), 
состоящего из двух вертикальных колонок 1, укрепленных на 
устойчивом основании и скрепленных в верхней и нижней ча-
стях планками. Колонки служат направляющими для груза 2 
цилиндрической формы и планки 3 с защелкой 4 для удержива 
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пня груза. На боковой поверхности груза имеются продольные 
пазы для направляющих колонок. Планка 3 свободно переме-
щается вдоль колонок п может быть укреплена на требуемой 
высоте винтами. При испытании твердости гвоздей на нижнем 
основании копра устанавливают специальное приспособление 5, 
называемое наковальней. На наковальню кладут стержневой ча-
стыо испытуемый гвоздь, а затем открывают защелку 4\ при 
свободном падении груз закрепленным в нем 
молоточком расплющивает стержень гвоздя. 
И результате расплющивания стержня гвоздя 
часть его объема вытесняется за пределы перво-
начальной поверхности; чем меньше твердость 
гвоздя, тем больше он расплющивается и, сле-
довательно, больше объем вытесненного металла 
и меньше остаточная толщина. Работа, затра-
ченная на деформацию стержня гвоздя, выра-
жается произведением веса груза на высоту его 
падения; при испытании гвоздей диаметром 
0,98—1,26 мм затрачивают работу, равную 150 
н 300 н/см (в зависимости от типа и длины 
мюздей), а гвоздей диаметром 1,44—1,86 мм и 
1,94—2,26 мм — соответственно работу, равную 
600 и 900 н/см. Твердость гвоздей в условных 
единицах определяют по специальным таблицам, 
н которых приведены числа твердости, соответ-
ствующие уменьшению толщины (т. е. остаточ-
ной толщине) при заданной первоначальной тол-
щине стержня. Например, для текса с диамет-
ром стержня 1,00 мм при толщине его после 
удара (расплющивания) 0,60 мм твердость рав-
на 14; для менее твердого текса при том же 
исходном диаметре 1,00 мм и остаточной тол-
щине 0,54 мм твердость равна 17. 

Для определения характера загибания острия 
гвоздей (обычно затяжного машинного текса) 
на нижнем основании копра укрепляют .патрон 
с вертикальным каналом диаметром 3,1—3,2 мм. В канал 
патрона опускают гвоздь головкой кверху, а затем вставляют 
молоточек такой длины, чтобы головка молоточка, опираю-
щегося своей нижней частью на гвоздь, возвышалась над пат-
роном на 2 ,5—3 мм. При падении груза 3 кг с высоты 10 см 
стержень гвоздя не должен искривляться, а острие должно за-
I путься в виде правильной дуги или колечка. 

Толщину цинкового покрытия гвоздей определяют по количе-
ству цинка, входящего в покрытие, поверхности покрытия и 
плотности цинка. Количество цинка в покрытии определяют 
носовым методом (по разности в весе гвоздей до и после 

Рис. 102. К о п е р 
д л я определе-
ния твердости 
о б у в н ы х гвоз -

дей 
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обработки разбавленной серной кислотой) или объемным мето-
дом (основанным на взаимодействии раствора цинка в серной 
кислоте с железосинеродистым калием). 

Затяжные ГЕОЗДН 

Затяжные гвозди для машинной работы. Затяжные гвозди 
для машинной работы, называемые тексом (от английского 
слова tacks — г в о з д и к и ) , представляют собой мелкие гвоздики 
с цилиндрическим стержнем, с круглой плоской головкой. 

Рнс. 103. З а т я ж н ы е гвозди для машинной и ручной 
работы: 

а — машинный текс типа Т; б — машинный текс типа ТА; а — 
машинный текс типа TBO; г —ручной текс 

В обувной промышленности применяют текс трех типов 
(рис. 103, а, б, в): машинный текс типа Т с копьевидным ост-
рием овального сечения; машинный текс типа ТА для затяжки 
пяточной части заготовок на полуавтоматах, т а к ж е с копьевид 
ным острием овального сечения; машинный текс типа Т Б О для 
прикрепления набоек, без острия. 

Поверхность машинного текса бывает синеной графитирован-
ной (вороненой) или оцинкованной. 

4 Основным размерным показателем машинного текса, связан 
ным с его назначением, является длина в миллиметрах, равная 
номеру текса, остальные размерные показатели машинного 
текса имеют постоянную величину, независимо от номера (дли 
ны) гвоздей (табл. 22) . 

Отклонения размеров машинного текса от приведенных 
в табл. 22 отрицательно сказываются на проведении обтяжно-
затяжных операций; при уменьшении диаметра стержня гвоздей 
текс может загнуться в скрепляемых деталях, не пройдя стельку 
насквозь; увеличение диаметра стержней приводит к утяжеле-
нию и удорожанию текса. С размерами диаметра головки текса 
связана возможность правильного перемещения гвоздей в кана-
лах и других рабочих органах обтяжных и затяжных машин. От 
длины острия гвоздей зависит правильность их загибания 
в стельке. 

Т а б л и ц а 2 2 

П о к а з а т е л и м а ш и н н о г о и р у ч н о г о текса 

Показатель 
Машинный текс 

Ручной 
Показатель 

тип Т тип ТА тип ТБО 
текс, 

тип TP 

Номера и длина, мм 

Допуск по длине текса, мм 
Диаметр (толщина) стержня, мм 

» головки, мм 
Толщина головки, мм 
Длина острия, мм 
Допуск отклонений по размерам и дефек-

там внешнего вида, %, не более 
1 пердость гвоздей, условные единицы, 

II пределах 

6 , 7 , 8, 9 , 
10, 11, 12, 
13, 14, 15 

-1-0,49 
1,05-1,10 
2,60—2,80 
0,40-0,50 
3,00-4,00 

9,0 

13—20 

8, 9, 10, 
11, 12, 13, 

14 
+0,40 

1,05—1,10 
2,60—2,80 
0,40—0,50 
3,00—4,00 

5,0 

13—20 

12, 14, 
15, 16 

±0,49 
1,10 
2,80 
0,50 

9,0 

13—20 

9, 11, 13, 
15, 17, 19 

+ 1,00 
1,00—1,40 
3,30—4,50 

0,60 

20,0 

П р и м е ч а н и е . Размеры текса даны" без учета нормированных допусков откло-
нений. 

Отрицательно сказываются т а к ж е и отклонения от правиль-
ной формы текса: искривление стержней, смещение стержня 
| ноздей от центра головки, отсутствие головки или острия и т. п. 
Особенно необходимо соблюдение точности размеров и мини-
мального количества дефектных гвоздей при использовании тек-
' а на полуавтоматах для затяжки пяточной части обуви. По-
|| ому в тексе типа ТА допускается значительно меньше гвоздей 

с отклонениями по размерам и дефектам внешнего вида, чем 
н машинном тексе остальных типов. 

Машинный текс должен быть отгалтован (отполирован), не 
должен иметь ржавчины, загрязнения маслами и посторонних 
примесей. На поверхности графитированного текса допускаются 
цвета побежалости. В оцинкованном тексе, так же как и в дру-
I ИХ оцинкованных гвоздях, средняя толщина цинкового покры-
|пи должна быть не менее 10 мк. 

•Чатяжные гвозди для ручной работы. Затяжные гвозди для 
ручной работы, называемые ручным тексом (тип T P ) , представ-
пиют собой мелкие гвоздики натурального металлического цвета, 
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с эллипсовидной головкой неправильной формы, с гранеными 
стержнями, постепенно переходящими в тонкое острие 
(рис. 103, е). Ручной текс изготовляют преимущественно из 
стальной низкоуглеродистой ленты холодного проката понижен-
ной твердости или полумягкой. 

Ручной текс тяжелее, чем машинный. Вес 1000 штук ручного 
текса № 11 составляет 112,0 г, а машинного текса № 11 типов 
Т и ТА — лишь 82,5 г. 

Точность размеров ручного текса и тщательность его отделки 
в связи с применением для выполнения вручную установки пятки, 
перетяжки пучков и висков и других операций имеют меньшее 
практическое значение, чем точность размеров машинного текса. 
Необходимо, чтобы под давлением пальца руки ручной текс 
слегка углублялся в кожу или другие скрепляемые материалы 
и сохранял при этом вертикальное положение; при ударе мо-
лотка текс должен ровно войти в скрепляемые материалы и при 
соприкосновении с металлической пластиной колодки загнуться 
подобно машинному тексу. Д л я выполнения этого требования 
острие текса должно быть тонким, хорошо заостренным, нелом-
ким. Стержень текса должен проходить через центр головки и 
быть перпендикулярным к ней; кроме того, он должен быть ров-
ным, гладким, без заусенцев, загрязнений и ржавчины. В руч-
ном тексе допускается наличие значительно большего количе-
ства гвоздей с отклонениями по размерам и дефектам внешнего 
вида. 

Подошвенные и подошвеико-пяточные гвозди 

Подошвенные гвозди. Подошвенные гвозди применяют при 
изготовлении обуви гвоздевого метода крепления. 

Подошвенные гвозди (рис. 104, а, б) имеют цилиндрический 
стержень, круглую коническую головку и удлиненное острие 
с овальным сечением. Особенности формы подошвенных гвоздей 
обусловлены их назначением. Конусность головок гвоздей обес-
печивает достаточное зажимание прикрепленной подошвы и од-
новременно длительные сроки сохранности головок в процессе 
износа подошвы. Удлиненность острия необходима для правиль-
ного загибания концов гвоздей в стельке. 

Подошвенные гвозди изготовляют грех типов: ПЛ, ПА и ПС. 
Для изготовления подошвенных гвоздей типа ПЛ используют 
проволоку из медноцинкового сплава (латуни); типа ПА —про-
волоку из алюминиевого сплава ( А М Г ) ; типа ПС —стальную 
низкоуглеродистую проволоку. 

С размерами диаметров стержня и головки гвоздей связано 
правильное прохождение подошвенных гвоздей через канал и 
патрон подошвоприкрепительной машины; длина гвоздей, пы 
сота головки и длина острия определяют надежность прикрепле 
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мм 10 18 

мм 12 

ММ 11 13 15 21 

имя подошв к обуви. Стержень гвоздей должен быть перпенди-
кулярным к плоскости головки, а головка и острие — центрич-
пымн относительно стержня; на стержне гвоздей допускается 
рифленость. Гвозди должны 
иметь чистую полирован-
ную (отгалтованную) по-
верхность, без заусенцев и 
ыгрязнений. 

Подошвенно-пяточные 
икмди. Стальные подошвен-
цо пяточные гвозди приме-
няют для прикрепления пя-
точной части подошв. Эти 
гвозди выпускают двух ти-
пов ПП и ПУ. Гвозди 
мша ПП (рис. 104, в) име-
ни цилиндрический стер-
жень, плоскую круглую го-
топку и четырехгранное 
пирамидальное острие; 
гвозди типа ПУ отличаются 
ПО форме от гвоздей 
типа ПП наличием удли-
ненного острия овального 
течения. 

Показатели размеров и 
| иердости подошвенных и 
иодошвенно-пяточных гвоз-
т,ен приведены в табл. 23. 

23 

Рис. 104. Подошвенные и подошвенно-
пяточные гвозди : 

а — подошвенные латунные и стальные типа 
ПЛ и ПС; б — подошвенные из алюминие-
вого сплава типа ПА; а — подошвенно-пяточ-

ные типа ПП 

Т а б л и ц а 2 3 
П о к а з а т е л и п о д о ш в е н н ы х и п о д о ш в е н н о - п я т о ч н ы х гвоздей 

Показатель 

I|<>ч*рл и длина, мм 

инуск но длине, мм 
in Iметр стержня, мм 

» головки, мм 
нищими головки, мм 
,111111II острия, мм 
,|»иуск отклонений по разме-
рам п дефектам внешнего ви-

] | , Ч. не более 
иррдость гвоздей, условные 
''/шпицы, в пределах 

Подошвенные гвозди Подошвенно-пяточ-
ные гвозди 

тип П Л тпп ПА тип ПС тип ПП тип ПУ 

10, 12, 14, 
16, 18, 20 

22 
-1-6,70 
2,00 
3,80 
1,80 

6,00—7,00 

12, 14, 16, 
18, 20 

•I 0,70 
2,05 
3.80 
1,80 

6,00—7,00 

10, 12, 14, 
16, 18, 20, 

22 
±0,60 

1,80-2,00 
3,20-3,80 
1,50—2,00 
6,00—7,00 

11 13, 15, 
17, 19, 21, 

23 
±0,60 
1,60 
2,80 
0,80 
3,00 

Ю, 12, 
14, 16, 18 

±0,80 
1,60 
2,70 
0,80 
3,00 

2,0 2,0 2,0 3,0 3,0 
21—29 28—38 16—20 13—20 13-20 

1!> и м е ч а и и е. Размерные показатели гвоздей даны без учета нормированных 
«пиускон отклонений. 1 



Гвозди для прикрепления каблуков и набоек 

Гвозди для прикрепления каблуков и набоек выпускаются 
в широком ассортименте по форме и размерам, видоизменяю-
щемся в зависимости от материала, высоты и способа прикреп-
ления каблуков и набоек. Для прикрепления каблуков и набоек 

мм 14 

мм 10 

го 
п 

21 
И 

16 го мм гг зо 
хл 

34 

Рис. 105. Гвозди для прикрепления к а б л у к о в и набоек с конической 
к р у г л о й головкой : 

а —типа КК; б — типа КНП; в — типа КМ 

применяются гвозди различной длины, с плоской и конической 
круглой головкой, с гладкой и навинтованной (для креплении 
деревянных и пластмассовых каблуков) поверхностью стержня, 
с коротким пирамидальным острием или удлиненным копьевнд 
ным острием овального сечения, с натуральной, синеной графи 
тированной и оцинкованной поверхностью. Отдельные виды гво:\ 
дей, называемые каблучно-набоечными, используют для при 
крепления как каблуков, так и набоек. 
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Основными видами гвоздей для прикрепления каблуков и 
набоек являются: гвозди с конической головкой и коротким пи-
рамидальным или удлиненным овальным острием; гвозди с плос-
кой головкой и коротким пирамидальным или удлиненным 
опальным острием; гвозди навинтованные с плоской головкой 
flivi острия или с коротким пирамидальным острием; гвозди ше-
• iигранные для крепления металлических набоек. 

мм 12 14 16 18 20 22 24 ™ еда I 
О 

мм 18 20 22 24 26 28 30 41 43 45 47 49 

I 

мм 12 14 16 

мм14 1S 16 П 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 3Z 33 34 
r~TD ар crjp сдр oi ар аз» cm ар г—щ езр ар ар ал ар ар спр ар аа а> ар сji с; I ĉ i 

V 

Рис. 106. Гвозди с плоской г о л о в к о й и к о р о т к и м пирамидальным 
острием: 

а — типа КН; б — типа К; в — типа КА 

Размеры и другие показатели перечисленных гвоздей для 
прикрепления каблуков и набоек приведены в табл. 24. 

Гвозди с конической круглой головкой и коротким четырех-
гранным пирамидальным острием выпускают двух типов: 1) каб-
лучные типа КК, для прикрепления изнутри обуви кожаных и 
и меньшей степени резиновых каблуков (рис. 105, а); 2) каблуч-
но-набоечные типа КНП для прикрепления набоек и деревянных 
каблуков (рис. 105, б ) . 
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1'нозди с конической круглой головкой и удлиненным оваль-
ным острием типа КМ (рис. 105, в) применяют для при-
крепления кожаных и в меньшей степени резиновых каблуков 
изнутри обуви; по форме они совпадают с подошвенными гвоз-
«ими (см. рис. 104, а). 

км IS 16 П 18 35 31 39 41 43 45 41 49 51 53 55 57 53 61 S3 65 67 68 70 72 

t ! ТТ 

мм 14 16 22 

мм 13 15 

тг с 

У 

24 

(=1 ! = i tai 

26 28 30 

V 

I ! тт 

5 

?1 23 25 26 27 28 29 30 — от =а> <я» 

Рис. 107. Гвозди с плоской головкой и удлиненным овальным 
острием: 

а — типа НД; б —типа НЖ; в — типа ОБ; г — типа HP 

Гвозди с плоской головкой и коротким пирамидальным ост-
рием выпускают трех типов: 1) каблучно-набоечные типа КН 
или прикрепления набоек и деревянных каблуков (рис. 106, а ) ; 
'.') каблучные типа К для прикрепления деревянных каблуков и 
сборки каблуков из фликов (рис. 106, б ) ; 3) каблучные автомат-
ные типа КА для прикрепления кожаных и резиновых каблуков 
на машинах с автоматической подачей гвоздей (рис. 106, в). 
Пи форме гвозди перечисленных типов совпадают с подошвен-
iiii пяточными гвоздями типа ПП. 
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Гвозди с плоской головкой и удлиненным о в а л ь н ы м острием 
И н о т о в л я ю т четырех типов: 1) каблучные типа НД для при-
крепления резиновых формованных к а б л у к о в в детской обуви 
(рис. 107, а ) ; 2 ) каблучные типа НЖ д л я прикрепления каблу-
ков женской обуви (рис. 107, б ) ; 3) каблучные типа ОБ для 
прикрепления к а б л у к о в т я ж е л о й обуви специального назначе-
ния (рис. 107, б ) ; 4) каблучные типа HP для скрепления резино-
• ч>t*i формованной набойки с к о ж а н ы м каблуком (рис. 107, г). 
Гвозди перечисленных типов по форме с о в п а д а ю т с подошвен-
|нI пяточными гвоздями типа ПУ. 

Каблучные навинтованные гвозди, изготовляемые из навин-
гпианной стальной проволоки, с л у ж а т для прикрепления пласт-

массовых и деревянных 
каблуков изнутри обуви. 

Н и гвозди (рис. 108) ха -
рактеризуются накаткой 
на стержне, плоской 
круглой головкой, отсут-
| гнием острия (типа K B ) 
или пирамидальным че-
ш р с х г р а н н ы м острием 
( inn К В О ) . Б л а г о д а р я 
наличию винтовой накат-
ги на с т е р ж н е навинто-
паипые гвозди обеспечи-
вают значительно боль-
шую прочность прикреп-
ления к а б л у к о в (до 5 0 % ) , 
чем ненавинтованные. 
Применение гвоздей ти-
пов KB или К В О зависит от вида оборудования, применяемого 
или прикрепления к а б л у к о в к обуви. 

Кроме описанных выше каблучных и набоечных гвоздей, д л я 
прикрепления средних и высоких к а б л у к о в изнутри обуви ис-
пользуют т а к ж е специальные шурупы (рис. 109) . Шуруп ввин-
чивают в стельку и к а б л у к обуви через сквозное отверстие 
а пяточной части колодки, т. е. не снимая обувь с колодки. 
Крепление к а б л у к а центральным шурупом дополняют крепле-
нием гладкими гвоздями с плоской головкой. Д л я крепления 
металлических, а в ряде случаев и п л а с т м а с с о в ы х набоек 
к средним и высоким к а б л у к а м используют специальные гвозди-
штыри. Они имеют шестигранный стержень , круглую кониче-
скую головку со сферической поверхностью обоих оснований и 
четырехгранное пирамидальное острие. Эти гвозди в ы п у с к а ю т 
длиной от 22 до 36 мм, с р а з м е р а м и , обозначенными на рис. 110. 
И отличие от других гвоздей, гвозди для прикрепления метал-
лических набоек р е а л и з у ю т с я не по весу, а в т ы с я ч а х штук. 

?.2~36 -1,0 

Рис. 110. Ш е с т и г р а н н ы й г в о з д ь - ш т ы р ь 
д л я п р и к р е п л е н и я металлических набоек 
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§ 2. ОБУВНАЯ ПРОВОЛОКА 

бувную проволоку применяют для взаимного скрепления 
деталей обуви друг с другом, а т а к ж е для временного прикреп-
ления деталей обуви к колодкам или закрепления сформованных 
заготовок в определенном положении. В обувной промышленно-
сти в основном используют гладкую проволоку разных типов; 
в значительно меньшей степени находит применение так назы-
ваемая винтовая проволока. 

Производство обувной проволоки 

Гладкую обувную проволоку изготовляют из стальной го-
рячекатаной низкоуглеродистой проволоки круглого сечения 
(катанки) диаметром 5—7 мм1 Основными процессами производ-
ства обувной проволоки являются: травление катанки в рас-
творе серной кислоты для удаления наружной окалины с после-
дующим удалением остатков серной кислоты и железного купо-
роса; последовательная протяжка катанки в волоках через ряд 
конических отверстий с постепенно уменьшающимся диаметром 
для доведения толщины катанки до требуемой толщины обув-
ной проволоки; термическая обработка проволоки для придания 
ей необходимых физико-механических свойств. Винтовую про-
волоку изготовляют из гладкой латунной проволоки требуемого 
диаметра путем накатки на специальных станках. Готовую глад-
кую и винтовую проволоку сматывают в бухты (мотки) установ-
ленной формы с определенными наружными и внутренними 
размерами, а затем перевязывают каждую бухту в 3—4 местах 
отожженной проволокой.УБухты упаковывают в деревянные или 
фанерные ящики, выложенные внутри промасленной оберточной 
или парафинированной бумагой; вес проволоки в ящиках — н е 
более 30 кг.V 

Определение качества обувной проволоки 

Качество обувной проволоки устанавливают путем внешнего 
осмотра, измерением диаметра или толщины и ширины, опреде-
лением предела прочности при растяжении, удлинения при раз 
рыве и устойчивости к изгибу. 

При внешнем осмотре обувной проволоки проверяют чистоту 
поверхности, отсутствие заусенцев, окалины, раковин и следом 
коррозии, правильность намотки в бухты. 

Измерение диаметра или толщины и ширины проволоки про 
изводится микрометром с автоматической регулировкой нажима 
Внутренний диаметр винтовой проволоки измеряют с помощью 
инструментального микроскопа. Его можно измерить также сле-
дующим образом: взять тонкую калиброванную круглую прово 
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пил диаметром 0,40 мм, плотно навернуть ее в углубление на-
| .11 кп винтовой проволоки, а затем микрометром измерить сум-
марную толщину, равную величине внутреннего диаметра плюс 
\ Iвоенный диаметр навернутой проволоки, на основе чего вы-
числить величину внутреннего диаметра. 

Предел прочности при растяжении (или нагрузку при раз-
рыве) и удлинение при разрыве обувной проволоки определяют 
на разрывных машинах общепринятой кон-
I фукции при рабочей длине образцов 
100 мм. 

Устойчивость проволоки к изгибу уста-
навливают путем испытания на приборе 
(рис. 111), состоящем из настольных ти-
еочков / со съемными губками 2 (радиусом 
',',!"> -5 мм), в которых зажимают образец 
проволоки длиной 100—150 мм. Последний 
проходит через отверстие поводка 3, укреп-
ленного на поворотном рычаге 4. Образец 
проволоки перегибают на 90° попеременно 
вправо и влево путем поворота рычага. По-
следний перегиб, на котором произошло 
разрушение образца, во внимание не прини-
мается. 

Гладкая обувная проволока 

В зависимости от назначения различают Рис. 111. Прибор для 
следующие виды гладкой обувной прово- определения устойчи -

J вости п р о в о л о к и к из-локи: для прикрепления стелек к колодкам г и б у 
(типы ПС-5 и П С - 1 1 ) : для затяжки загото-
вок скобками (типы С-0,55, С-0,65 и П Г ) ; для обвязки носоч-
ной части заготовок в процессе их затяжки (тип Н О ) ; для 
Шпильковки набоек и сборки наборных каблуков (типы Ш-1,2, 
111 1,4, Ш-1,6 и Ш-1,8) . 

Обувную проволоку типа ПС-5 применяют для прикрепления 
к колодкам картонных стелек, типа П С - 1 1 — д л я прикрепления 
кожаных стелек. В процессе прикрепления стелек к колодкам из 
проволоки образуются вертикальные скобки, которые вбиваются 
через стельку в пробки, имеющиеся на нижней поверхности ко-
лодок. Проволоку для прикрепления стелек изготовляют путем 
и. мощения круглой проволоки; ее поперечное сечение имеет 
форму прямоугольника (со сторонами 1,07 и 0,63 мм) с закруг-
ленными краями. Согласно ТУ, физико-механические свойства 
проволоки для прикрепления стелек должны соответствовать 
следующим нормам: разрывная нагрузка —в пределах 4 0 0 — 
1.Г.0 н, число перегибов при радиусе губок 2,5 мм — в пределах 
li 10 для проволоки типа ПС-5 и 11—16 для проволоки типа 
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ПС-11; ориентировочный вес 1000 пог. м проволоки типов ПС-5 
и ПС-11 — 5,04 кг. 

Проволоку типов С-0,55, С-0,65 и Г1Г используют для при-
крепления затяжной кромки верха при скобочной з а т я ж к е и для 
прикрепления затяжной кромки верха к губе рантовой стельки. 
В обоих случаях прикрепление затяжной кромки производится 
посредством скобок, образуемых из соответствующей проволоки 
в процессе работы затяжных машин. При креплении затяж-
ной кромки верха к стельке (или к подошве при изготовлении 
сандальной обуви) скобки располагаются вертикально и заги- : 
баются внутрь стельки или подошвы, при креплении к губе ран-
товой стельки скобки располагаются горизонтально и заги-
баются на внутренней стороне губы стельки. 

Д л я прикрепления затяжной кромки применяют проволоку 
круглого сечения; диаметр проволоки типов С-0,55, С-0,65 и ПГ 
равен соответственно 0,55, 0,65 и 0,70 мм. Проволока типов 
С-0,55, С-0,65 и ПГ должна быть упругой, твердой и легко про-
никать в детали, но одновременно образовывать устойчивые, 
ровно загибающиеся на концах скобки. Физико-механические 
свойства проволок типов С-0,55 и С-0,65 характеризуются сле-
дующими показателями: предел прочности при растяжении-
в пределах 800—1200 н/мм2, количество перегибов до разруше-
ния при радиусе губок 2,5 мм — в пределах 5—11. Для прово-
локи типа ПГ эти показатели равны соответственно 500 
950 н/мм2 и не менее 6 перегибов. Ориентировочный вес 
1000 пог.м проволоки типов С-0,55, С-0,65 и П Г — 1,85, 2,60 и 
2,98 кг. 

Проволока для обвязки носков (отожженная) типа НО при-
меняется при производстве рантовой обуви для временного за-
крепления затянутой на пластинчатых аппаратах носочной части 
заготовок. Закрепление производится таким образом, что про-
волока обтягивает носочную часть заготовки и прижимает ее 
к губе стельки; концы проволоки навертываются на стержни вы-
ступающих затяжных гвоздей по обе стороны носка. Д л я пра-
вильного выполнения операции затяжки и плотного облегания 
носочной части заготовок проволока должна быть мягкой и гиб 
кой, не ломаться при навертывании на стержни затяжных гвоз-
дей, не разрываться при натягивании вокруг носка. Проволока 
для обвязки носков имеет круглое сечение диаметром 0,70 мм. 
предел прочности при растяжении этой проволоки — н е более 
420 н/мм2-, число перегибов до разрушения — не менее 14. Орион 
тировочный вес 1000 пог. м проволоки типа НО — 2,98 кг. 

Шпильковочную проволоку выпускают диаметром 1,2, 1,4, 
1,6 и 1,8 мм (соответственно типы Ш-1,2, Ш-1,4, Ш-1,6 и Ш-1,8). 
В процессе шпилькования проволока вводится в накалываемые 
шилом шпильковочной машины отверстия в скрепляемых дета 
лях, а затем срезается заподлицо с прикрепляемой деталью, 
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Для правильного проведения операции шпилькования про-
волока не должна быть чрезмерно мягкой или твердой и хруп-
кой. Мягкая проволока изгибается при забивании в каблук, 
а твердая и хрупкая приводит к быстрому затуплению ножей 
шпильковочной машины, крошится и неправильно отрезается. 

Предел прочности при растяжении шпильковочной проволоки 
|.олжсн находиться в пределах 500—800 н/мм2\ число перегибов 

до разрушения — 10—20. Шпильковочная проволока, как и дру-
| пе виды проволок, должна быть свернута в бухты правильными 

плотными рядами; каждая бухта должна состоять 
из одного куска проволоки, без обрывов и наращива-
ний. Ориентировочный вес 1000 пог. м шпильковоч-
ной проволоки типов Ш-1,2, Ш-1,4, Ш-1,6 и Ш-1,8 
равен соответственно 8,88, 12,1, 15,8 и 20,0 кг. 

Пинтовая латунная проволока 

Винтовой называют проволоку, снабженную вин-
т в о й накаткой и применяемую для прикрепления по-
дошв к обуви на винтовых машинах. 

Пригодность винтовой проволоки в значительной 
мере определяется величинами ее наружного и внут-
реннего диаметров и их соотношениями. При боль-
шом наружном диаметре нарушается нормальная ра-
бота винтовой машины; при малом наружном, 
а т а к ж е внутреннем диаметре проволока в процессе 
ввинчивания изгибается и скручивается. Оптималь-
ные размеры винтовой проволоки (рис. 112) : наруж-
ный диаметр 2, 23 мм, внутренний диаметр — 1,63 мм-, 
отношение внутреннего диаметра к наружному 0,73 ± 
0,01. При росте отношения внутреннего диаметра к наружному 
до 0,80 и более нарезка становится менее глубокой, вследствие 
чего уменьшается прочность винтового скрепления. Снижение 
итого отношения до 0,65 хотя и способствует большей прочности 
винтового скрепления, но сказывается неблагоприятно на меха-
нических свойствах проволоки. 

Винтовая проволока имеет двуниточную накатку с шагом 
2,60 мм\ количество витков на длине 10 мм равно примерно 8. 
(: количеством витков на единице длины винтовой проволоки 
' вязана прочность винтового скрепления: чем больше (до из-
иеетного предела )витков приходится на единицу длины прово-
локи, тем выше прочность скрепления вследствие увеличения по-
верхности соприкосновения проволоки и скрепляемых деталей 
обуви. Однако увеличение количества витков за счет уменьше-
ния шага накатки вызывает необходимость соответственного 
увеличения количества оборотов при ввинчивании проволоки 
в скрепляемые детали. Двуниточная накатка винтовой 

Рис. 112. 
В и н т о в а я 
проволока 
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проволоки дает возможность увеличить число витков без умень-
шения шага накатки и, следовательно, без увеличения скорости 
винчения. 

Основными нормируемыми показателями физико-механиче-
ских свойств винтовой латунной проволоки являются разрывная 
нагрузка и удлинение при разрыве. В доброкачественной про-
волоке они должны быть соответственно не ниже 1160 н и 2 % . 

Винтовую проволоку наматывают в бухты следующих разме-
ров, мм: наружный диаметр 130—140; диаметр внутренних от-
в е р с т и й — большего 78—79, меньшего 75—76; высота бухты 4 0 — 
43; вес полной бухты не менее 2,2 кг. Несоблюдение размеров 
наружного и внутренних диаметров приводит к несоответствию 
последних катушке винтовой машины, на которую надевают 
бухту при выполнении операции винчения; недостаточная вы-
сота бухты вызывает необходимость более частой заправки вин-
товой машины проволокой и уменьшение производительности 

труда. 

Г л а в а 2 

СКРЕПЛЯЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ НИТОЧНЫХ МЕТОДОВ 

КРЕПЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ ОБУВИ 
При ниточных методах крепления взаимное соединение дета-

лей обуви достигается посредством ниточных швов, осуществляе-
мых с помощью хлопчатобумажных и льняных ниток, а также 

ниток из синтетических волокон. Нитки из натурального шелка, 
ранее находившие некоторое применение при сборке заготовок 
модельной обуви, вытеснены капроновыми, лавсановыми и дру-
гими нитками из синтетических волокон. 

§ 1. ХЛОПЧАТОБУМАЖНЫЕ НИТКИ 
Хлопчатобумажные швейные нитки в производстве обуви ис-

пользуют для скрепления деталей верха между собой, с мягкими 
стельками, с жесткими задниками и с рантами (в обуви «Пар-
ко») , а т а к ж е для выполнения декоративных строчек. Хлопчато-
бумажные швейные нитки подразделяются: по числу составляю-
щих их нитей (числу сложений) на нитки в 3; 6; 9 и 12 сложе-
ний; по направлению кручения—-на нитки правой и левой 
крутки; по торговым номерам (характеризующим толщину ни 
т о к ) — н а нитки № 00; 0; 1; 3; 4; 6; 10; 20; 30; 40; 50; 60; 80; 
100 и 120; по окраске — на белые, черные и цветные; по способу 
отделки — на суровые, матовые и глянцевые; по сортам — па 

нитки I и II сортаЛ 
Хлопчатобумажные швейные нитки изготовляют из высокока 

чественной пряжи гребенного прочеса. Пряжу первоначально 
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подвергают трощению, т. е. одиночные нити сдваивают или 
| кладывают втрое и наматывают на катушки. После трощения 
|лодует кручение нитей на специальных крутильных машинах. 
При выработке ниток в три сложения кручение производится 
один раз, причем нити закручиваются в сторону, противополож-
ную той, в которую они закручивались при прядении. Нитки 
и (>, 9 и 12 сложений изготовляются первоначальным скручива-
нием двух или трех нитей и последующим окончательным скру-
чиванием трех двойных или трех-четырех тройных нитей. При 
мом направления первоначального и окончательного скручива-
ния нитей противоположны. 

Крученые нитки поступают в отбелку и крашение. Перед от-
белкой нитки отваривают в растворе щелочи и промывают. От-
белку производят раствором белильной извести; отбеленные 
нитки подвергают подсиньке раствором ультрамарина или же 
окрашивают. Нитки, окрашиваемые в темные цвета, не отбе-
ливают. 

Дальнейшую отделку проводят различно для глянцевых и 
матовых ниток. Отделка глянцевых ниток заключается в шлих-
товании, сушке и полировке. Нитки шлихтуют, т. е. пропитывают 
аппретом, содержащим крахмал или другие клеящие вещества, 
отжимают, сушат, покрывают расплавленным парафином, а за-
тем полируют на барабане, покрытом волосяными щетками до 
получения необходимого блеска. В результате полировки швей-
ные нитки приобретают большую плотность, гладкость, глянец 
п одновременно упрочняются. Матовые нитки не подвергают 
шлихтованию и полировке, а покрывают тонкой пленкой пара-
фина или тончайшим слоем бесцветного масла. 

Готовые нитки наматываются на жесткие бумажные гильзы 
пли бобины; длина намотки 400; 500; 1000; 2500; 5000 и 6000 м 

1 5 % . Намотка ниток должна быть плотной и равномерной. 
Качество хлопчатобумажных швейных ниток характеризуется 

следующими основными показателями: структурой, определяе-
мой толщиной однониточной пряжи и числом сложений; урав-
новешенностью и направлением крутки; весом 100 м; разрывной 
нагрузкой и ее равномерностью; удлинением при разрыве. До-
полнительными важными показателями качества ниток яв-
ляются: устойчивость к многократным механическим воздейст-
виям; прочность окраски; соответствие установленным нормам 
по содержанию влаги и крахмала; отсутствие свободного хлора 
н белых нитках и сернистого натрия в черных; отсутствие мест-
ных дефектов — узлов, шишек, ворсистости, разницы в оттенках, 
пятен, полос и т. д. Существенное практическое значение при 
приемке ниток имеют т а к ж е правильность намотки в гильзы и 
бобины (соответствие по длине, плотность намотки и др.) 

Толщина однониточной пряжи, как указывалось ранее (см. 
стр. 146), выражается в единицах текс. Толщина ниток, так же 
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как и крученой пряжи, обо-
значается произведением 
толщины пряжи в текс на 
число сложений. Рассчитан-
ная таким образом толщина 
ниток не вполне совпадает 
с фактической вследствие 
укрутки пряжи в процессе 
изготовления ниток, приво-
дящей к укорочению и, сле-
довательно, утолщению пря-
жи в нитке. При одной и той 
же толщине качество хлоп-
чатобумажных швейных ни-
ток тем выше, чем тоньше 
исходная пряжа и больше 
число сложений одиночных 
нитей. 

Применяемая на практи-
ке торговая нумерация хлоп-
чатобумажных швейных ни-
ток носит условный харак-
тер: более высоким торго-
вым номерам соответствует 
меньшая толщина швейных 
ниток. Один и тот же торго-
вый номер ниток, а, следо-
вательно, одна и та же их 
толщина может соответство-
вать ниткам из пряжи раз-
ной толщины и разного чис-
ла сложений. Соотношения 
между торговыми номерами 
ниток и толщиной исходной 
однониточной пряжи и ни-
ток (в текс) приведены и 
табл. 25. 

В обувном производстве 
применяют нитки в 6; 9 и 
12 сложений торговых но-
меров от 00 до 50; подбор 
ниток обусловливается на-
значением швов и общей 
толщиной соединяемых ни-
точным швом деталей обу 
ви. Д л я скрепления детален 
верха хромовой, текстиль 

iinfi п комбинированной обуви используют нитки от № 6 до 
N'1 ПО. Сборку заготовок юфтевой обуви производят с примене-
нием ниток от № 00' до № 20; нитки № 0 0 — 0 используют 
i.hwkc для пришивки рантов к заготовкам обуви «Парко». 

Уравновешенность крутки ниток определяют на отрезке дли-
1нin I м\ при соединении концов отрезка образуемая петля на-
чинает закручиваться (рис. ИЗ, а). Хорошо уравновешенная 
нитка должна перекручиваться не более шести раз. Нитки не-
уранновешенной крутки дают сукрутины и спутываются при ра-
и т е па швейных машинах, что приводит к увеличению обрыв-
ности. 

Рис. 113. Определение у р а в н о в е ш е н н о с т и (а) и направления 
к р у т к и (б) н и т к и 

Наряду с уравновешенностью крутки в ряде случаев имеет 
шлчеиие и ее направление (рис. 113, б ) . Обычно швейные нитки 

иыпускают правой крутки, реже — левой крутки. В нитках левой 
крутки (крутки S) витки расположены справа налево вверх, 
.1 раскрутка ниток производится пальцами правой руки на себя. 
И нитках правой крутки (крутки Z) , наоборот, витки располо-
жены слева направо вверх, а при кручении ниток пальцами пра-

Иой руки на себя они еще больше закручиваются. 
Вес 100 м ниток определяют одновременно с проверкой но-

мера ниток и длины намотки бобин; вес ниток пересчитывают 
на содержание влаги 7 % . В е с 100м ниток зависит от их номера, 
шита и характера отделки. С повышением номера ниток их вес 
резко снижается. Например, вес 100 м глянцевых черных и 
пнегных ниток № 00 составляет 34 ,0—38,0 г; № 0 — 24,8—27,4 г; 
№ 1 17,0—18,6 г; № 3—14,0—15,7 г; № 6—9,2—10,2 г; № 1 0 — 
1),П 11,0 г; № 20—7,7—8,7 г; № 30—6,3—7,5 г; № 40—4,6—5,9 г. 
Нес 100 м черных и цветных ниток выше, чем белых, при одина-
| иных толщине однониточной пряжи и числе сложений. Глянце-
вые нитки, в основном используемые в обувной промышленно-
| in, мало отличаются по весу от матовых ниток. 
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При определении веса 100 м ниток устанавливают т а к ж е их 
неравномерность по этому показателю. Подсчет неравномерно-
сти ниток по весу производят по формуле 

н _ 2(Afcp — Мм и н) п _ JQQ 

где Н — неравномерность, %; 
М е р — средняя арифметическая величина из всех результатов испытания ; 

•Ммин — средняя арифметическая величина из результатов, о к а з а в ш и х с я 

меньше М с р ; 
п — число испытаний с результатами, меньшими М с г > ; 

N — общее число испытаний, обычно равное 20. 

Допускаемая неравномерность ниток по весу не более 3 % . 
Разрывная нагрузка и удлинение при разрыве являются важ-

нейшими показателями качества ниток. От величин разрывной 
нагрузки ниток и их удлинения при разрыве зависят обрывность 
ниток при работе на швейных машинах, прочность и гибкость 
ниточных швов верха обуви. Разрывную нагрузку и удлинение 
при разрыве ниток определяют как среднее из 100 испытаний 
(по 5 испытаний для каждой из 20 отбираемых для анализа 
бобин). Перед испытанием отобранные образцы ниток выдержи-
вают при относительной влажности воздуха 6 5 ± 5 % и темпера-
туре 2 0 ± 3 ° С в течение не менее 24 ч. Разрывная нагрузка н 
удлинение при разрыве ниток зависят от многих факторов, из 
которых наиболее важными являются толщина ниток и характер 
их отделки. С ростом толщины прочность и тягучесть хлопчато-
бумажных швейных ниток заметно изменяются (см. табл. 25) . 

При прочих равных условиях белые нитки прочнее цветных 
и черных на 3 , 5 % ; глянцевые нитки обладают прочностью, на 
5 , 8 % большей по сравнению с матовыми. Наряду с общей сред-
ней разрывной нагрузкой ниток не меньшее значение имеет их 
неравномерность по разрывной нагрузке: допускаемая неравно-
мерность ниток по прочности (при подсчете по формуле, анало-
гичной ранее приведенной для подсчета неравномерности по 
весу) — н е более 6 , 0 — 8 , 5 % (в зависимости от толщины ниток). 

Отнесение хлопчатобумажных швейных ниток к I или II со-
рту основывается на суммарной балльной оценке пороков в об-
разце, состоящем из 100 паковок, при длине намотки каждой 
паковки 200 м. Каждому виду пороков ниток присваивается 
определенный балл (1, 2 или 3 ) . В белых нитках I сорта допус 
каются пороки в количестве, соответствующем не более 50 бал-
лам, а в цветных и черных I сорта — не более 40 баллам. 
В нитках II сорта, независимо от цвета, допускаются пороки 
в количестве, не превышающем 120 баллов. В паковках хлопча 
тобумажных швейных ниток не допускаются окраска полосами, 
ворсистость по всей длине, вращающаяся мягкая (слабая) на 
мотка, переполненная намотка с опаданием витков, пропуски 
ниток, более 10 узлов на поверхности паковок в образце. 
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* I ЛЬНЯНЫЕ нитки 

Льняные нитки издавна используют в обувном производстве 
для прикрепления рантов к стелькам и подошв к рантам или 
| гслькам. Высокие требования, предъявляемые к надежности 
прикрепления рантов и подошв, вызывают необходимость при-
менения особо прочных ниток. 

11рнменяемые в обувной промышленности льняные нитки, со-
I ласно ГОСТ, подразделяются на три группы: 1) повышенные — 
для пришивки рантов; 2) нормальные — для пришивки подошв 
и Л) дратвенные — д л я ручных операций обувного произ-
водства. 

Д л я изготовления льняных ниток употребляют льняную 
пряжу, полученную из длинноволокнистого сырья лучших сор-
и т . Основным процессом производства льняных (как и хлопча-
юбумажных) ниток является взаимное скручивание нитей одно-
нточной пряжи в составную нитку. Благодаря большой длине 
льняных волокон льняные нитки не нуждаются в сильном скру-
чивании, как хлопчатобумажные. По этой причине льняные 
нитки изготовляются однократным кручением 4 — 8 нитей одно-
ниточной пряжи, а не последовательным соединением сначала 
одиночных, а затем скрученных нитей. 

При изготовлении льняной пряжи, а из нее — ниток в зависи-
мости от назначения последних применяют сухое или мокрое 
(а также полумокрое) кручение. Повышенные и нормальные 
нитки получают способом сухого кручения пряжи, в свою оче-
редь изготовляемой способом полумокрого прядения. Дратвен-
ные нитки получают способом мокрого кручения из пряжи мок-
рого прядения. Ниткам дается левая крутка (крутка S ) , проти-
воположная по направлению крутке одиночных нитей пряжи. 
Скрученные нитки слегка отбеливают или иногда окрашивают; 
пропитывание аппретирующими веществами производится в за-
висимости от требуемой степени гладкости и блеска ниток. 
Льняные нитки наматывают крестовой намоткой на цилиндриче-
ские картонные или деревянные шпули; длина намотки на каж-
дую шпулю — от 500 до 1000 м при весе каждой бобины 
Г)00 ± 25 г. 

Оценку качества льняных ниток производят по следующим 
показателям: толщине однониточной пряжи и числу сложений; 
несу 100 м ниток; числу кручений на длине 250 мм\ разрывной 
нагрузке; удлинению при разрыве; неравномерности натяжения 
отдельных нитей; среднему диаметру ниток. 

Толщину однониточной пряжи, число сложений, разрывную 
нагрузку и удлинение при разрыве определяют в основном так 
же, как для хлопчатобумажных ниток. Число кручений устанав-
ливают раскручиванием отрезка нитки длиной 250 мм до полной 
параллелизации отдельных прядей. Испытания проводят на 



круткомере (рис. 114), снабженном счетчиком для отметки ко-
личества оборотов при раскручивании. 

Неравномерность натяжения отдельных прядей в нитке оп-
ределяют после испытания на степень крутки, используя те же 
отрезки нитки. Поочередно измеряя и перерезая наиболее натя-
нутые, т. е. более короткие, пряди в круткомере после раскручи-
вания нитки, получают значения длины отдельных прядей. По 
полученным результатам вычисляют процент неравномерности 
натяжения К по формуле 

к = = мб-мы 100> 

где Мб — средняя величина из н а и б о л ь ш и х з н а ч е н и и д л и н ы с о с т а в л я ю щ и х 
п р я д е й всех и с п ы т а н н ы х о т р е з к о в н и т к и ; 

М м — с р е д н я я величина и з н а и м е н ь ш и х з н а ч е н и й д л и н ы ; 
L — д л и н а н и т к и (250 мм). 

Рис . 114. О б щ и й в и д к р у т к о м е р а 

Средний диаметр ниток определяют, наматывая на металла 
ческую пластинку 25 витков так, чтобы они плотно прилегали 
один к другому. Затем точно измеряют ширину намотки и ре-
зультат измерения делят на 25. 

Показатели физико-механических свойств льняных ниток 
приведены в т а б л . 2 6 . 

Льняные нитки выпускают двух сортов. В нитках I сорта от 
клоненияпо физико-механическим показателям и дефекты внеш-
него вида не допускаются. В нитках II сорта допускаются неко 
торые отклонения от установленных показателей физико-меха-
нических свойств и одновременно дефекты внешнего вида (узлы, 
закостренность, полосатость, неровнота и др.) в количестве, не 
превышающем при балльной оценке в повышенных и нормаль 
ных нитках 10 баллов, в дратвенных нитках — 20 баллов на один 
клубок весом 500 г. 

Льняные нитки, обладая высокой прочностью и удовлетвори 
тельными технологическими свойствами, в то же время не обес 
печивают полную надежность ниточных швов обуви. Серьезными 
недостатками льняных ниток являются малая устойчивость 
к многократным механическим воздействиям, а т а к ж е разрушс 
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пне под влиянием длительного действия влаги, тепла и потовых 
выделений стопы. Эти недостатки, а т а к ж е дефицитность ценных 
видов льняного волокна, идущего на изготовление ниток, пред-
определяют вытеснение их капроновыми нитками. 

» 3. нитки ИЗ СИНТЕТИЧЕСКИХ волокон 

Капроновые нитки 

Капроновые нитки первоначально были внедрены в произ-
цство рантовой обуви. В процессе поименрниа ( BUOnilm"— 

_r писки первоначально были внедрены в произ-
водство рантовой обуви. В процессе применения капроновых ни-
Т И ВЫЯВИЛИСЬ их преимущества перед льняными. При равной 
млщине капроновые нитки по прочности в 1,5—2,0 раза превос-
ходят льняные; удлинение при разрыве капроновых ниток до-
| гигает 2 0 — 2 2 % , т. е. оно в 6 — 7 раз выше, чем льняных. Кап-
роновые нитки значительно более устойчивы к многократным 
Механическим воздействиям (изгибу, растяжению, истиранию), 
чгм льняные. Капроновые нитки устойчивы к действию влаги, 
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кислот, щелочей, масел и жиров, микроорганизмов; практически 
они полностью морозо- и термоустойчивы, так как не изменяют 
своих свойств в интервале температур от —70° до + 1 6 0 ° С. Эти 
нитки обеспечивают хорошую утяжку шва, равномерную строчку, 
красивый внешний вид швов и их высокую износоустойчивость. 
Перечисленные особенности предопределяют широкое примене-
ние капроновых ниток в обувной промышленности, особенно для 
пришивания рантов и подошв, в меньшей степени при сборке 
заготовок. 

Капроновые нитки изготовляют двойным кручением; началь-
ная крутка дается в направлении Z (правая) , а окончательная — 
в направлении S (левая) . Применение ниток противоположной 
окончательной крутки (Z) в качестве катушечной (игольной) на 
операции пристрачивания подошв приводит к раскручиванию 
ниток, образованию петель и повышенной обрывности. 

Капроновые нитки, так же как и льняные, до последнего вре-
мени нумеруют по метрической системе нумерации, т. е. в зави-
симости от их общей толщины им присваивается номер, показы-
вающий, сколько метров ниток содержится в 1 г. Таким образом, 
например, № 2 пошивочных капроновых ниток обозначает, что 
в 1 г содержится 2 м. 

Д л я пришивания рантов используют наиболее толстые кап-
роновые нитки —№ 1, 3, образуемые первоначальным скручи-
ванием 6 прядей и последующим скручиванием 4 полученных 
нитей. Д л я пристрачивания подошв к рантам в качестве кату-
шечных применяют нитки № 1, 8, образуемые последовательным 
скручиванием 6 прядей и 3 полученных нитей, в качестве шпуль-
н ы х — нитки № 2, 0, образуемые первоначальным скручиванием 
5 прядей и последующим скручиванием 3 полученных нитей. 

Капроновые н и т к и № 2,4—5,5 используют при сборке за готовок юфтевом 
обуви. Ш в е й н ы е капроновые отварные и крашеные нитки № 21,3 (из нитей 
№ 64 в 3 сложения) и № 16 (из нитей № 64 последовательно в 2 и 2 сложе-
ния) применяют при сборке заготовок хромовой обуви. По общей толщине 
и весу 100 м к а п р о н о в ы е н и т к и № 21,3 (64/3) весьма близки к швейным 
х л о п ч а т о б у м а ж н ы м ниткам № 40, а капроновые нитки № 16 ( 6 4 / 2 x 2 ) -
к х л о п ч а т о б у м а ж н ы м № 30, однако значительно превосходят последние но 
крепости и тягучести. 

Методы испытаний капроновых ниток и нормируемые аналн 
тические показатели в основном такие же, как и льняных ниток, 
Характеристика физико-механических свойств капроновых ниток 
приведена в табл. 27. 

Сортность капроновых ниток № 1,2—5,5 устанавливают но 
величине показателя разрывной нагрузки; ко II сорту относ и i 
нитки, имеющие пониженную прочность по сравнению с усталой 
ленными нормами. В капроновых нитках не допускаются узлы, 
спадание витков и другие дефекты. 

Нитки № 1,2—2,4 выпускают намотанными крестовой па 
моткой на цилиндрические деревянные шпули; вес бобины дот 
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Метрический 
номер 

к а п р о н о в ы х „ и ™ 6 Л И " Ц " 2 7 

i 
Число 

кручений 
на 250 мм 

1,2 
1,3 
1,6 
1,8 
1 , 9 
2,0 
2 . 4 
3 , 3 
5 . 5 
16,0 
2 1 , 3 

Вес 100 м. 

8 1 - 8 8 

72—78 
6 1 - 6 6 

5 3 , 8 - 5 8 , 2 
5 0 - 5 4 
48—52 
40—43 
29—32 

1 9 , 2 - 2 0 , 8 
6 , 2 - 7 , 0 
4 , 6 — 5 , 2 

I 

Разрывная 
нагрузка, к , 

не менее 
Удлинение 

при разрыве, 
не более 

бобине не должно быть более жен быть не менее ___ „ J m n u иыть оолее 3 концов. 

Швейные капроновые нитки наматываются на жесткие бу-
мажные гильзы. В е с ниток на паковке — 50, 100, 150, 200 и 250 г. 

Допускается отклонение веса ниток на отдельных паковках 
н меньшую сторону до 5 % ; при этом средний вес ниток в 50 па-
ковках должен соответствовать норме. 

В швейных капроновых нитках не допускаются: грязные и 
масляные пятна, непрокрас, разнооттеночность, полосатость, на-
личие более трех узлов на 1000 м ниток и некоторые другие 
дефекты. 

I Лавсановые нитки 

Лавсановые нитки предназначаются для сборки заготовок 
хромовой обуви. Их вырабатывают из лавсановой пряжи № 34 
(но метрической нумерации) в 2 сложения, т. е. толщиной 
30 тексХ2. По толщине эти нитки близки к хлопчатобумажным 
швейным ниткам № 30, но значительно прочнее последних и об-
ладают большим удлинением при разрыве. ТУ на лавсановые 
нитки установлены следующие нормы показателей физико-меха-
ипческих свойств исходной пряжи для изготовления этих ниток: 
разрывная нагрузка одиночной нити — не менее 15 н, удлинение 
при разрыве одиночной нити — не менее 9 % . 

Швейные лавсановые нитки выпускаются в катушках или 
в мотках. В е с ниток в катушках — от 40 до 150 г, в мотках — от 80 до 120 г. 

В швейных лавсановых нитках не допускаются пропуск ни-
irii, масляные пятна, штопор, загрязнение нити, заметная 
м а з недокрутка или перекрутка. на 
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Применение швейных лавсановых ниток, так же как и кап-
роновых, приводит к существенному увеличению прочности 
швейных скреплений обуви и улучшению ее эксплуатационных 
свойств. 

Г л а в а 3 

СКРЕПЛЯЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ КЛЕЕВЫХ МЕТОДОВ 
КРЕПЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ ОБУВИ (клеящие материалы] 

Клеящие материалы находят исключительно широкое приме-
нение в обувной промышленности. Преимуществами клеевых ме-
тодов соединения деталей обуви являются: отсутствие сквозных 
проколов в скрепляемых деталях, приводящих к их ослаблению; 
независимость прочности скрепления от толщины скрепляемых 
деталей; высокая прочность скрепления, сохраняющаяся в тече-
ние длительных сроков пользования обувью; герметичность клее-
вых швов, способствующая повышению влагозащитных свойств 
обуви; возможность применения этих методов для скрепления 
деталей из самых различных материалов; упрощение технологии 
изготовления обуви; снижение материальных и трудовых затрат 
но сравнению с затратами при стержневых и ниточных методах 
скрепления; облегчение процесса автоматизации производства 
обуви вследствие замены последовательного прикрепления дета-
лей по периметру одновременным прикреплением. 

В соответствии с разносторонним назначением в обувном 
производстве используют клеящие материалы различного про-
исхождения и состава с различными физико-химическими и тех-
нологическими свойствами. Разнообразный характер клеящих 
материалов затрудняет их классификацию по какому-либо од-
ному основному признаку. Ни происхождение и химический со-
став клеящего вещества, ни характер растворителя, ни свойства 
и назначение клеящих материалов не дают оснований для под-
разделения на определенные классификационные группы. 
В связи с этим не существует общепризнанной классификации 

клеящих материалов. 
С известным приближением клеящие материалы, применяе-

мые в обувной промышленности, могут быть подразделены на 
следующие пять основных групп: 1 — клеи на основе раствором 
натурального и синтетических каучуков в органических раство-
рителях; 2 — клеи па основе латексов синтетических каучуком, 
3 — клеи на основе растворов синтетических смол в органичс 
ских растворителях; 4 — комбинированные клеи на основе рас 
творов синтетических каучуков и смол в органических раство-
рителях; 5 — к л е и в виде расплавов термопластичных смол; 6 — 
клеи на основе водных растворов клеящих веществ животно|о 
или растительного происхождения. 
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Ассортимент клеев, используемых в обувной промышлен-
ности, непрерывно расширяется и совершенствуется. Гуттаперче-
вый клей, ранее весьма распространенный в обувном производ-
стве, утратил свое значение; резко сократилось использование 
перхлорвинилового и нитроцеллюлозного клеев, а т а к ж е клеев 
на основе пищевого сырья (казеинового, декстринового, муч-
ного и др. ) . 

§ 1. ОПРЕДЕЛЕНИЕ КАЧЕСТВ^ ОБУВНЫХ КЛЕЕВ 

Требования, предъявляемые к качеству обувных клеев, изме-
няются в зависимости от их назначения. Обувные клеи должны 
удовлетворять следующим общим требованиям: обладать проч-
ностью склеивания и скоростью схватывания, обеспечивающими 
нормальное выполнение технологических операций и необходи-
мую надежность клеевых скреплений в эксплуатационных усло-
виях; не давать жестких и хрупких клеевых пленок; обеспечи-
вать устойчивость клеевых скреплений к действию влаги, высо-
кой и низкой температуры'-быть простыми в употреблении, не 
требовать многократных намазок и длительной сушки деталей, 
намазанных клеем; допускать возможность длительного храпе-
ния перед нанесением на склеиваемые детали; быть безвред-
ными для здоровья работающих, максимально огне- и взрывобе-
юпасными; не действовать разрушающе на склеиваемые мате-
риалы и не изменять их внешний вид и окраску. 

Основными аналитическими показателями, определяемыми 
при оценке качества обувных клеев, являются содержание су-
хого остатка в клее, вязкость и клеящая способность. В отдель-
ных случаях определяют т а к ж е время вулканизации каучуковых 
пленок, термостойкость клеевых соединений и др.\/ 

Сухой остаток клеев 

Сухой остаток клеев, характеризующий их концентрацию, 
определяют путем высушивания до постоянного веса отобран-
ной навески клея. Высушивание выполняют в сушильном шкафу 
при 100—105° С или под термоизлучателем мощностью 2 5 0 — 
500 вт путем облучения инфракрасными лучами.• 

Содержание сухого остатка выражают в процентах по отно-
шению к весу клея. С содержанием сухого остатка в клеях свя-
заны их вязкость, толщина получаемых клеевых пленок, проч-
ность склеивания, а т а к ж е расход клеящего вещества. 

Вязкость клеев 

Вязкостью называют свойство жидкостей (и газов) оказы-
вать сопротивление перемещению одной части жидкости отно-
сительно другой, а т а к ж е перемещению твердого тела, поме-



щенного в жидкость. Вязкость обувных клеев является важным 
показателем их технологических свойств. Клеи с высокой вяз-
костью трудно наносить на поверхность склеиваемых деталей; 
такие клеи плохо впитываются и дают неравномерные по тол-
щине клеящие пленки. Клеи с низкой вязкостью при однократ-
ном нанесении на детали из пористых материалов не дают пле-
нок необходимой толщины; при нанесении низковязкого клея 
склеиваемые детали загрязняются и, кроме того, повышаются 

потери клея. Оптимальная вязкость обувных 
клеев зависит от их вида и назначения. 

Вязкость обувных клеев определяют на спе-
циальных приборах, называемых вискозимет-
рами. При испытании большинства видов обув-
ных клеев (наиритовых, перхлорвинилового, ка-
зеинового и др.) для определения вязкости при-
меняют поплавковый (стержневой) вискозиметр 
Хетчинсона (рис. 115), состоящий из латунного 
стержня / длиной 220 мм, с внешним диаметром 
5 мм и внутренним диаметром 3 мм. На сере-
дине длиИы стержня укреплен полый поплавок 
2 диаметром 50 мм и высотой 22 мм; на верхней 
половине стержня напаяны кольца 3, располо-
женные на расстоянии 50 мм друг от друга. На 
нижнем конце стержня закреплен сменный груз 
4 весом 6,5 или 15 г. Испытуемый клей после 
тщательного перемешивания при температуре 
20° С наливают в металлический цилиндр высо-
той 250 мм и диаметром 100 мм, а затем осто-
рожно опускают стержень в клей точно по оси 
цилиндра. Вязкость клея выражают временем 
(в секундах) погружения стержня от нижнего 
кольца до верхнего, т. е. на 50 мм. 

Вязкость отдельных клеев определяют по времени падения 
металлического шарика установленного размера и веса в слое 
клея, скорости прохождения пузырька воздуха сквозь слой клея 
или вытекания клея через соответствующее отверстие в сосуде, 
а иногда и по скорости вращения металлического тела в клее. 

На вязкость обувных клеев влияют свойства клеящего веще-
ства, характер растворителя, концентрация клея и его темпера-
тура. При ее повышении вязкость клея понижается, а при пони-
жении температуры, наоборот, повышается. 

Рис. 115. П о -
п л а в к о в ы й 

( с тержневой ) 
вискозиметр 
Хетчинсона 

Клеящая способность клеев 

Прочность взаимного склеивания деталей обуви, помимо осо-
бенностей материалов этих деталей, характера их подготовки 
к склеиванию и проведения процесса склеивания, зависит от 
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адгезионных, когезионных и аутогезионных свойств клеевых 
пленок. 

Адгезионные свойства клеевых пленок характеризуют их спо-
собность прилипать и соединяться с поверхностью материала, 
на который нанесен клей. При склеивании непористых, невпиты-
нающих клей материалов (например, типа резиновой подошвы) 
решающее значение имеет адгезия клея к склеиваемым поверх-
ностям, проявляющаяся в виде смачивания, адсорбции и иногда 
д а ж е химического взаимодействия. При склеивании пористых 
материалов (типа к о ж ™ или 
ткани) значительную роль иг-
рает т а к ж е капиллярное про-
никновение клея внутрь склеи-
ваемых материалов, в резуль-
тате которого образуется со-
единение клеевой пленки не 
только с внешней, но и с внут-
ренней поверхностью мате-
риала за счет пронизывания 
последнего своеобразными от-
ростками («заклепками») 
клеящего вещества. 

Когезионные свойства клее-
вых пленок отражают их внут-
реннюю прочность, силы связи 
между отдельными частицами 
клеевых пленок. При высоких 
когезионных свойствах клее-
вых пленок разъединение 
склеенной системы идет не по 
пленкам, а по склеиваемым 
материалам или же по поверхности контакта клеевых пленок со 
склеиваемыми материалами. 

Под аутогезионными свойствами клеевых пленок подразуме-
вается способность взаимного соединения клеевых пленок, нане-
сенных на склеиваемые детали. 

Раздельное определение адгезионных, когезионных и аутоге-
зионных свойств клеящих веществ и клеевых пленок представ-
ляет значительные трудности. Поэтому на практике при оценке 
качества клеев устанавливают их общую клеящую способность 
по величине усилия, которое требуется для разъединения в оп-
ределенных условиях склеенных испытуемым клеем полосок 
ткани друг с другом или полосок ткани с полосками подошвен-
ной резины. 

Сущность методов определения клеящей способности клеев 
заключается во взаимном склеивании полосок ткани (сурового 
мытого миткаля, бязи, двухслойной кирзы) шириной 2 5 — 5 0 мм 

Рис. 116. Д и а г р а м м а расслаивания 
склеенных образцов 



и длиной 1 4 0 — 3 0 0 мм друг с другом или с такими же по разме-
рам полосками подошвенной резины (непористой или пористой) . 
Нанесение к л е я на с к л е и в а е м ы е полоски и их в з а и м н о е склеива-
ние о с у щ е с т в л я ю т по методике, с о в п а д а ю щ е й или п р и б л и ж а ю -
щейся к технологии, применяемой при выполнении к л е е в ы х 
скреплений данными клеями в производственных условиях . Один 
конец полосок о с т а в л я ю т свободным от клея д л я закрепления 
в з а ж и м а х разрывной машины. Приготовленные склейки рас-
с л а и в а ю т па разрывной машине, фи1Щ1руют показания в про-
цессе расслаивания через к а ж д ы е мм непосредственным 
наблюдением или по д и а г р а м м е (рис. 1 1 6 ) , а з а т е м подсчиты-
в а ю т среднюю арифметическую величину клеящей способности 
в ньютонах на сантиметр ширины склеенных полосок. 

§ 2. ОРГАНИЧЕСКИЕ РАСТВОРИТЕЛИ КЛЕЯЩИХ ВЕЩЕСТВ 

Д л я растворения большинства видов клеящих веществ , при-
меняемых в производстве обуви, используют различные органи-
ческие жидкости , известные под общим названием органических 
растворителей. Н а р я д у о применением для изготовления обув-
ных клеев, органические растворители применяют в обувном 
производстве т а к ж е д л я размягчения гранитолевых з а д н и к о в и 
подносков. 

Р а с т в о р я ю щ а я способность органических растворителей за-
висит от наличия в них и в р а с т в о р я е м о м органическом веще-
стве полярных и неполярных групп. Величиной, характеризую-
щей полярность молекул (интенсивность их внешнего электри-
ческого п о л я ) , с л у ж и т дипольный момент р, представляющий 
собой произведение величины электрических з а р я д о в в молекуле 
на расстояние м е ж д у ними. Группы О Н , NH2, С О О Н , N O 2 , SO.il I 
и другие при введении в органическую молекулу сильно повы-
ш а ю т ее дипольный момент. У г л е р о д н ы е и водородные атомы 
органической молекулы неполярны. Дипольный момент (ц-10 8 ) 
молекул воды равен 1,85; этилового с п и р т а — 1 , 7 0 ; этнлаце-
т а т а — 1,81; б у т и л а ц е т а т а — 1,85; ацетона — 2 ,73 ; бензола и бен-
зина — 0. Полярные растворители р а с т в о р я ю т преимущественно 
полярные в е щ е с т в а , а неполярные — неполярные в е щ е с т в а . Т а к , 
нитроцеллюлоза , с о д е р ж а щ а я полярные группы ОН и ONO ; ; , 
растворяется в полярных ацетоне, этнла цета те и т. п., но не рас-
творяется в бензине и бензоле ; наоборот, натуральный каучук, 
не с о д е р ж а щ и й полярных групп, растворяется в неполярпом рас-
творителе — бензине. К л е я щ и е в е щ е с т в а , с о д е р ж а щ и е к а к по-
лярные, так и неполярные группы, обычно легче растворяются 
в смеси полярного и неполярного растворителей, чем в одном in 
них. По этой причине, а т а к ж е д л я регулирования активности и 
летучести, в производственной практике д л я растворения часто 
применяют не один, а два-три или более растворителей. 
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Наряду с растворителями в с о с т а в р а с т в о р я ю щ е й смеси 
иногда в в о д я т т а к ж е органические разбавители , т . е . жидкости, 
которые с а м и по себе не способны р а с т в о р я т ь к л е я щ е е вещество , 
но, будучи прибавлены в определенных количествах в раство-
ряющую с м е с ь или клеевой раствор, не о с а ж д а ю т из последнего 
клеящее вещество . Р а з б а в и т е л и в в о д я т в р а с т в о р я ю щ у ю с м е с ь 
|,ли р а з ж и ж е н и я и удешевления обувных клеев. 

В обувной промышленности в качестве растворителей при из-
готовлении обувных клеев применяют бензин, ацетон, этилаце-
глт, бутилацетат и этиловый спирт. Д л я размягчения гранитоле-
вых з а д н и к о в и подносков, кроме этих растворителей, широко 
используют специальные р а с т в о р я ю щ и е смеси ( А К Р и д р . ) , по-
ступающие на обувные предприятия в готовом д л я применения 
виде. Хорошими растворителями д л я многих клеящих в е щ е с т в 
я в л я ю т с я толуол и бензол, однако из-за токсичности они не до-
пускаются органами санитарной инспекции к применению на 
о б у в н ы х предприятиях нашей страны. 

WL+. -

Бензин * 

' Б е н з и н , применяемый в качестве растворителя натурального 
н синтетических каучуков , "а т а к ж е при изготовлении перхлорви-
пилового и нитроцеллюлозного к л е е в ^ п р е д с т а в л я е т собой легко-
летучую и л е г к о в о с п л а м е н я ю щ у ю с я бесцветную прозрачную 
ж и д к о с т ь с х а р а к т е р н ы м з а п а х о м , полученную путем перера-
ботки соответствующих видов нефти. 

v Бензин, употребляемый для изготовления обувных к л е е в , " 
д о л ж е н у д о в л е т в о р я т ь определенным требованиям £BI отношении 
скорости испарения и безвредности.\Бензин, с о д е р ж а щ и й высо-
кокнпящие, трудно испаряющиеся фракции, малопригоден д л я 
изготовления клея : применение т а к о г о бензина в ы з ы в а е т необ-
ходимость длительной сушки н а м а з а н н ы х клеем деталей, удли-
няет процесс склеивания и с н и ж а е т его прочность. Слишком низ-
кая температура кипения отдельных фракций бензина и б ы с т р а я 
их и с п а р я е м о с т ь т а к ж е н е ж е л а т е л ь н ы : при быстром испарении 
растворителя происходит чрезмерное о х л а ж д е н и е к л е е в ы х пле-
нок, нанесенных на с к л е и в а е м ы е детали, и вследствие этого — 
конденсация влаги на пленках с с о о т в е т с т в у ю щ и м снижением 
ируэшюсти склеивания. 

{^Бензины разных марок о б л а д а ю т неодинаковой токсично-
стью, V4eM больше в бензине примесей ароматических и непре-
дельных углеводородов , тем выше его токсичность. По сравне-
нию с другими органическими растворителями клеящих ве-
ществ бензин относительно менее вреден для з д о р о в ь я рабо-
тающих. 
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"В обувной промышленности для изготовления клеев, как пра-
вило, применяют неэтилированный * бензин-растворитель (бен-
зин «галоша») марки БР-1 , реже — бензин-растворитель марки 
БР-2.^Бензин-растворитель марок БР-1 и Б Р - 2 получают путем 
прямой перегонки определенных видов нефти. 

Бензин марок БР-1 и Б Р - 2 характеризуется следующими ана-
литическими показателями: плотность при 20° С — не более 
0,730 г/см3-, начальная температура кипения — не ниже 80° С; 
содержание фракций, перегоняющихся при температуре до 
110° С — не менее 9 3 % и при температуре до 120° С — не менее 
9 8 % (по объему) ; остаток после перегонки не более 1,5% (по 
объему) ; содержание ароматических углеводородов — не более 
3 , 0 % ; отсутствие механических примесей, воды и тетраэтил-
свинца; отсутствие масляного прозрачного пятна при нанесении 
3 капель остатка от перегонки бензина на фильтровальную бу-
магу и последующем высыхании нанесенного бензина в течение 
30 мин при комнатной температуре. Из-за более резко проявляю-
щихся токсических свойств бензина марки Б Р - 2 при использова-
нии клеев, изготовленных на этом бензине, необходимо усили-
вать аспирацию, поэтому его применяют в обувной промышлен-
ности лишь в отдельных случаях, преимущественно в качестве 
добавки к бензину марки БР-1 . 

Бензин транспортируют в железнодорожных и автоцистер-
нах, а в отдельных случаях в стальных бочках; хранят бензин 
в цистернах, баках и бочках. 

Ацетон 

Ацетон представляет собой прозрачную бесцветную или 
слегка окрашенную подвижную легко воспламеняющуюся жид-
кость с характерным запахом; плотность 0,790 — 0,794 г/см3\ 
температура кипения 55,5 — 57,0° С; химическая формула 
СНзСОСНз. 

Ацетон получают переработкой продуктов сухой перегонки 
дерева при ацетоновом брожении углеводов, а также синтетиче-
ским путем. 'Ацетон хорошо смешивается с водой, этиловым 
спиртом, бензином и другими органическими растворителями.| 
Он является одним из наиболее активных растворителей нитро-
целлюлозы и перхлорвиниловой смолы. Вследствие большой ле-
тучести (табл. 28) при неправильном подборе состава раство-
ряющей смеси ацетон способствует помутнению или побелению 
клеевых пленок. 

* Этилированным называют бензин, в к о т о р ы й введена этиловая жидкое п. 
для сообщения ему антидетонационных свойств. Главной составной частью эти 
ловой ж и д к о с т и является тетраэтилсвинец ( Т Э С ) , обладающий резко выри 
ж е н н ы м и отравляющими свойствами. 
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Т а б л и ц а 28 
О т н о с и т е л ь н а я летучесть о р г а н и ч е с к и х растворителей 

Растворитель 

Э т и л о в ы й эфир 
Ацетон 
Этилацетат 
Бензол 
Б е н з и н м а р к и Б Р - 1 . . . 
Т о л у о л 
Э т и л о в ы й с п и р т ( 9 4 % - н ы й ) 
В у т и л а ц е т а т 
Амилацетат 

Температура 
кипения, С 

34—35 
55—57 
74—77 
80—81 
80—120 
110,8 
7 8 , 3 

121—127 
135—140 

Относительная 
летучесть (лету-
честь этилового 
эфира условно 

равна 1) 

Технический ацетон, используемый в качестве растворителя, 
в зависимости от химического состава подразделяется на марки 
Л и Б. Ацетон марок Л и Б должен удовлетворять следующим 
требованиям: плотность при 2 0 ° С — соответственно в пределах 
0,790- 0,792 и 0 ,790—0,793 г/см3, содержание кетонов в пересчете 
на ацетон — не менее 99,5 и 9 8 , 5 % ; пределы температуры, при 
которой отгоняется 9 7 % для ацетона марки А и 9 5 % Для аце-
тона марки Б (по объему) , соответственно 55,5—56,5 и 5 5 , 5 — 
Г)7,0°С; содержание свободной кислоты в пересчете на уксусную 
кислоту — не более 0,002 и 0 , 0 0 3 % ; содержание влаги — не бо-
лее 0,5 и 1 ,5%; содержание нелетучего остатка — не более 0,002 
и 0 ,003%. 

Ацетон (а т а к ж е этилацетат, бутилацетат и этиловый спирт) 
и больших количествах транспортируют в железнодорожных и 
автоцистернах, в небольших количествах — транспортируют и 
хранят в оцинкованных или стальных бочках и стеклянных бу-
тылях. 

Этилацетат 

Э т и л а ц е т а т — прозрачная бесцветная или слегка окрашенная 
подвижная горючая жидкость; по химической природе представ-
ляет собой сложный эфир этилового спирта и уксусной кислоты 
(С.Н3СООС2Н5) Этилацетат получают из этилового спирта-
сырца и технической уксусной кислоты при нагревании в при-
сутствии катализаторов; его широко используют наряду с ацето-
ном в качестве растворителя прй изготовлении наиритовых, пер-
хлорвинилового, нитроцеллюлозного и других обувных клеев. 

Этилацетат выпускают двух марок — А и Б — с соответ-
ствующими показателями: плотность при 20° С — 0,885 и 
0,905 г/см3-, содержание эфиров в пересчете на этилацетат — не 
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менее 97 и в пределах 8 9 — 9 1 % ; кислотность в пересчете на ук-
сусную кислоту — н е более 0 , 0 1 % ; в пределах температур 7 4 — 
80° С должно перегоняться не менее 9 5 % этилацетата марки А; 
начало перегонки этилацетата марки Б — не менее 70° С, коли-
чество перегоняемого продукта в пределах температур 7 0 — 
8 0 ° С — не менее 9 5 % , при температуре до 8 5 ° С — не менее 
9 8 % ; отсутствие опалесценции при смешении этилацетата марки 
А с бензином в соотношении 1 : 5 и марки Б — в соотноше-
нии 1 : 3. 

Бутилацетат 

По химической природе нормальный бутилацетат представ-
ляет собой сложный эфир нормального бутилового спирта и ук-
сусной кислоты ( С Н 3 С О О С 4 Н 9 ) , получаемый из технической ук-
сусной кислоты и указанного спирта при нагревании в присут-
ствии катализаторов. 

Аналогично этилацетату б у т и л а ц е т а т — прозрачная бесцвет-
ная или слегка окрашенная горючая жидкость; бутилацетат вы-
пускают двух марок —А и Б —с плотностью 0,87—0,89 г/см3, 
содержанием эфиров в пересчете на бутилацетат соответственно 
не менее 97 и в пределах 8 9 — 9 1 % , с содержанием уксусной кис-
л о т ы — н е более 0,01%)- При нагревании бутилацетата марки А 
в пределах температур 122—128° С должно перегоняться не ме-
нее 9 5 % продукта; для бутилацетата марки Б начало пере-
гонки — при температуре не ниже 116° С, в пределах температур 
117—135° С должно перегоняться не менее 9 5 % продукта, при 
температуре не выше 140° С — не менее 9 8 % продукта. При сме-
шении бутилацетата с бензином в соотношении 1 : 20 не должно 
быть опалесценции. 

В связи с относительно низкой летучестью бутилацетат при-
меняется для регулирования летучести растворяющей смеси и 
общей скорости высыхания клея. Введение бутилацетата в клен 
облегчает получение более равномерных клеевых пленок на по-
верхности склеиваемых деталей, предупреждает охлаждение 
пленок перхлорвинилового и нитроцеллюлозного клеев из-за бы-
строго испарения растворителя и побеление пленок в результате 
конденсации в них влаги из окружающего воздуха, но в ы з ы в а й 
необходимость более длительной сушки нанесенного клея. 

Этиловый спирт 

Этиловый спирт — прозрачная бесцветная горючая жидкость 
плотностью 0,79 г/см3, имеющая температуру кипения 78,3" С 
Этиловый спирт С 2 Н 5 О Н получают разными способами: ну 
тем сбраживания зерна, картофеля и свеклосахарной патоки, и i 
сульфитцеллюлозных щелоков, гидролизом древесины; синтсги 
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ческий этиловый спирт получают методом прямой гидратации 
этилена С Н 2 = С Н 2 . Этиловый спирт смешивается с водой, ацето-
ном, эфирами и другими растворителями; он легко растворяет 
жиры, масла, смолы. В обувной промышленности для изготовле-
ния клеев и других химикатов применяют в основном ректифи-
кованный спирт, получаемый путем ректификации этилового 
спирта-сырца, вырабатываемого из пищевого сырья, и гидролиз-
ный спирт, вырабатываемый путем гидролиза древесины (при ее 
обработке в определенных условиях минеральной кислотой) и 
последующего сбраживания продуктов гидролиза. В этиловом 
ректификованном спирте должно содержаться не менее 95 ,5% 
(по объему) этилового спирта, в гидролизном спирте — 9 4 — 
9 6 % . 

Растворитель АКР 

Поступающий на обувные предприятия растворитель АКР 
для размягчения гранитолевых деталей представляет собой 
смесь этилового спирта, сложных эфиров уксусной кислоты и 
древесно-спиртовых растворителей. В растворителе А К Р содер-
жится гидролизного этилового спирта — 6 0 % , бутилацетата — 
15%, этилацетата — 15%, прочих растворителей — 10%. Раство-
ритель А К Р характеризуется следующими показателями: плот-
н о с т ь — 0,825—0,860 г/см3; кислотность (в пересчете на уксус-
ную кислоту) — не более 0 ,025%; при качественной пробе на со-
держание влаги не должно быть помутнения и расслаивания 
с двойным объемом бензина; пределы температур кипения 6 5 — 
135° С; содержание непредельных углеводородов (характеризую-
щих в известной степени токсичность растворителя) — не более 
1%; суммарное содержание эфиров в пересчете на этилацетат и 
кетонов в пересчете на ацетон — не менее 3 0 % . 

§ 3. Р Е З И Н О В Ы Й К Л Е Й 

Резиновый клей, представляющий собой раствор натураль-
ного каучука в бензине, поступает на обувные предприятия от 
предприятий-поставщиков или изготовляется непосредственно 
в химических цехах обувных фабрик. 

Согласно ГОСТ, резиновый клей выпускается двух марок: 
А —с содержанием сухого остатка 8 — 1 1 % и Б —с содержа-
нием сухого остатка 6 — 8 % . Резиновый клей обеих марок дол-
жен удовлетворять следующим требованиям: быть светло-серого 
или светло-бежевого цвета, однородной консистенции, без ком-
ков и посторонних включений; вязкость при определении вре-
мени прохождения падающего стального шарика диаметром 
17 мм и весом 21,5 г сквозь слой клея высотой 350 мм — в пре-

делах 7—14 сек, а при определении вискозиметром Хетчнн-
сона — в пределах 10—30 сек; прочность склеивания (сопротив-
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ление расслаиванию) двух склеенных полосок мытого миткаля 
шириной 50 мм — не менее 50 н. 

На обувных фабриках клей из натурального каучука полу-
чают путем растворения в бензине нарезанного на мелкие 
куски вальцованного или невальцованного каучука. Д л я сокра-
щения продолжительности растворения каучука его большей 
частью подвергают предварительному набуханию в бензине 
в течение 15—24 ч. Каучук растворяют в специальных клееме-
шалках, постепенно добавляя бензин до образования однород-
ного раствора требуемой концентрации. Для получения клея вы-
сокого качества необходимо применять каучук лучших сортов, 
преимущественно типа «смокед-шитс». 

Свойства клея из натурального каучука зависят не только от 
свойств каучука и бензина, но и в большой степени — от интен-
сивности предварительного вальцевания каучука. Каучуковый 
клей, изготовленный из невальцованного каучука, обладает вы-
сокой вязкостью и удовлетворительной клеящей способностью, 
но менее удобен в работе. Кратковременное вальцевание кау-
чука приводит к снижению вязкости его раствора, облегчает по-
лучение каучукового клея более высокой концентрации, что спо-
собствует повышению клеящей способности. Продолжительное 
вальцевание каучука влечет за собой значительное снижение 
вязкости клея и ухудшение его клеящей способности. В ряде 
случаев каучуковый клей изготовляют из смеси вальцованного и 
невальцованного каучука. Снижение вязкости каучукового клея 
достигается также добавкой 0,5—1 % этилового спирта. 

Весовые соотношения каучука и бензина в клее из натураль-
ного каучука зависят от свойств исходного каучука, вязкости 
получаемых растворов и назначения клея. Клей из невальцован-
ного каучука обычно изготовляют 6—8%-ной концентрации; 
концентрация клея из вальцованного каучука достигает 8 — 1 1 % 
и более. 

При изготовлении отдельных видов клеев из натурального 
каучука для повышения липкости в состав каучукового клея 
вводят канифоль. В зависимости от назначения каучукового клея 
количество вводимой канифоли колеблется от 5 до 2 0 % и более 
от веса каучука. 

Наиболее существенными технологическими особенностями 
клея из натурального каучука являются: низкая концентрация 
клея в связи с ограниченной растворимостью каучука; высокая 
вязкость клеев, особенно при изготовлении их из невальцован-
ного каучука; липкость высушенных клеевых пленок, дающая 
возможность склеивания без специальной обработки клеевьix 
пленок растворителями или путем нагрева; удовлетворительная 
адгезия к коже, ткани и резине; низкие когезионные свойства 
клеевых пленок, обусловливающие разъединение склеенных де-
талей по клеевой пленке с образованием своеобразных тяжей, 
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состоящих из отдельных растянутых каучуковых нитей; малая 
устойчивость клеевых пленок к действию воды, тепла, масел 
и жиров; общая невысокая прочность приклеивания, еще более 
снижающаяся при механических, атмосферных и других воздей-
ствиях на склеенные детали в процессе носки обуви. 

Перечисленные особенности клея из натурального каучука 
предопределяют его применение только лишь при выполнении 
вспомогательных операций обувного производства: загибки 
краев деталей верха; приклеивания межподкладки; выворотки 
канта; приклеивания обводок; накладки подошв; обтяжки дере-
вянных каблуков н др. 

§ 4. НАИРИТОВЫЕ (ПОЛИХЛОРОПРЕНОВЫЕ) КЛЕИ 

Наиритовые клеи представляют собой растворы синтетиче-
ского полихлоропренового каучука (наирита) с добавками струк-
турирующих (вулканизующих) агентов и смол в смеси органи-
ческих полярных и неполярных растворителей (этилацетата и 
бензина). 

Свойства наиритовых клеев зависят от многих факторов, 
среди которых решающее влияние оказывают свойства наирита, 
зависящие от условий полимеризации хлоропрена при получе-
нии этого вида синтетического каучука и соотношений в нем 
полихлоропренов разной степени полимеризации. В обувной 
промышленности применяют в основном наиритовые клеи на 
основе наирита низкотемпературной полимеризации ( Н Т ) . Эти 
клеи благодаря высоким технологическим и эксплуатационным 
свойствам широко используются в обувной промышленности для 
приклеивания к затяжной кромке верха подошв из разных видов 
резины и кожи, резиновых каблуков к резиновым и кожаным 
подошвам, приклеивания подрезки резиновых подошв, послед-
них к кожаным подложкам, клеевой затяжки верха обуви и т. д. 
Они полностью вытеснили гуттаперчевый клей, ранее находив-
ший большое применение в производстве обуви, а т а к ж е в зна-
чительной степени уменьшили применение перхлорвинилового и 
нитроцеллюлозного клеев. 

В последнее время в ряде рецептур наиритовых клеев приме-
няют наирит НТ-Н, по способу полимеризации аналогичный 
наириту НТ, но заправленный нетемнеющим противостарителем. 
Наирит НТ-Н отличается от наирита НТ лучшей обрабатывае-
мостью, а клеи из этого наирита — меньшей вязкостью по 
сравнению с клеями из наирита НТ. 

Наиритовые клеи на основе наирита низкотемпературной 
полимеризации (НТ) 

<* Наирит низкотемпературный отличается от серийного повы-
шенной плотностью (1,264 г/см3 вместо 1,249 г/см3), большей 
прочностью вулканизатов (предел прочности при растяжении до 
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3700 н/см2 вместо 2800 н/см2), более высокой способностью кри-
сталлизоваться и вследствие этого большей жесткостью. Наирит 
НТ при нагреве в узких пределах (40—45° С) становится вязко-
текучим; поэтому надежное приклеивание обувных деталей 
клеями на основе наирита НТ при пользовании обувью в летнее 
время или в условиях жаркого климата может быть достигнуто 
лишь при повышении термостойкости клеевых пленок. Д л я этого 
необходим переход клеевых пленок в вулканизованное состоя-
ние. Этот переход должен осуществляться непосредственно при 
склеивании деталей или через непродолжительное время после 
склеивания. С целью ускорения и регулирования процесса пере-
хода полихлоропрена в вулканизованное состояние в состав 
наиритовых клеев вводят соответствующие ускорители вулкани-
зации. Другим способом повышения термостойкости наиритовых 
клеевых пленок является введение в клей высокоплавких смол; 
клеи с добавками синтетических смол, известные под названием 
«быстросхватывающие клеи», в настоящее время очень широко 
применяются в производстве обуви. 

В качестве ускорителей вулканизации обычно используют 
окись цинка, реже хлорное железо или уротропин. Большинство 
наиритовых клеев содержит тиурам и канифоль, в отдельных 
случаях — также окись магния. При изготовлении наиритовых 
быстросхватывающих клеев в состав клея вводят инденкумаро-
новую или бутилфенолформальдегидную смолы, а в ряде слу-
чаев — обе смолы. 

Окись цинка является активным ускорителем процесса вул-
канизации полихлоропрена; одновременное введение окиси 
цинка в клеевую смесь улучшает ее растворимость и снижает 
вязкость клея. Окись цинка — непременная составная часть наи-
ритовых клеев; дозировка окиси цинка — от 10 до 20 вес. ч. на 
100 веч. ч. наирита НТ. 

Весьма активным ускорителем вулканизации клеевых пленок 
является также хлорное железо. Его вводят в виде 1 0 % - н о г о 
раствора в этилацетате; дозировка — от 1,0 до 1,5 вес. ч. на 
100 вес. ч. наирита НТ. В последние годы в связи с внедрением 
наиритовых быстросхватывающих клеев хлорное железо вводят 
в клей лишь в отдельных случаях. 

На некоторых обувных предприятиях в качестве ускорителя 
вулканизации наиритовых клеевых пленок используют уротро-
пин (гексаметилентетрамнн) — кристаллический порошок, полу-
чаемый растворением формальдегида в аммиаке с последующим 
выпариванием и конденсацией. Дозировка уротропина — 5 вес. ч. 
на 100 вес. ч. наирита НТ. 

Введение тиурама в количестве 1,5 вес. ч. на 100 вес. ч. 
наирита НТ облегчает вальцевание последнего и его смешение 
с остальными компонентами, предохраняет клеевую смесь от 
подвулканизации, способствует сохранению клеем большей жиз 

360 

неспособности (стабильности), несколько повышает термостой-
кость клеевых пленок. 

Канифоль играет роль пластификатора полихлоропренового 
каучука; она сообщает липкость клеевым пленкам, увеличивает 
время сохранения их способности к аутогезии. Канифоль вводят 
и клеевую смесь в количестве 4 — 6 вес. ч. на 100 вес. ч. наирита 
I IT; она может заменяться в рецептуре наиритовых клеев инден-
кумароновой смолой. 

Окись магния, по некоторым данным, увеличивает стабиль-
ность клеевой смеси и, кроме того (так же как и окись цинка), 
предохраняет клеевые швы от вредного действия хлористого во-
дорода, который может образоваться в результате изменений 
иолихлоропреновых пленок в процессе эксплуатации изделий. 
Дозировка окиси магния — 3—7 вес. ч. на 100 вес. ч. наирита НТ. 

Ипденкумароновая смола — твердый смолообразНый продукт 
от светло-коричневого до черного цвета, получаемый при поли-
меризации в присутствии катализаторов индена и к у м а р о н а — 
жидкостей с температурой кипения в пределах соответственно 
170—182 и 163—175° С, содержащихся во фракции сырого бен-
зола, кипящей в пределах 160—185° С. Для изготовления наи-
ритовых быстросхватывающих клеев используют ннденкумаро-
повую смолу с температурой плавления в пределах 75—105° С. 
Дозировка инденкумароновой смолы 15—30 вес. ч. на 100 вес. ч. 
наирита НТ. 

Бутилфенолформальдегидная смола (смола 1 0 1 - К ) — с м о л о -
образный продукт, представляющий собой твердые, хрупкие, 
в тонком изломе прозрачные куски от светло-желтого до темно-
коричневого цвета, с температурой плавления в пределах 7 0 — 
95° С; получается путем конденсации паратретичного бутилфе-
нола и формальдегида. Оптимальная дозировка смолы 101-К — 
10—15 вес. ч. на 100 вес. ч. наирита НТ. 

Введение в наиритовый клей высокоплавких смол приводит 
к существенному улучшению его технологических и эксплуата-
ционных свойств: повышаются термостойкость и аутогезия клее-
вых пленок, а т а к ж е прочность клеевых швов, резко сокра-
щается время выдерживания обуви с приклеенными деталями 
в прессах, а в связи с этим уменьшается потребность в прессах 
п высвобождается производственная площадь. 

Рецептура клеев из наирита низкотемпературной полимери-
зации вследствие их разнообразного назначения в производстве 
обуви неодинакова по качественному и количественному составу 
компонентов. Рецептура клеевых смесей для отдельных наири-
товых клеев, применяемых в обувной промышленности, приве-
дена в табл. 29. 

Д л я увеличения липкости и скорости схватывания пленок 
наиритового клея и обеспечения его применения без термоакти-
вации клеевых пленок в некоторых рецептурах предусматри-
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вается добавление хлориро-
ванного наирита и кремние-
вой сажи (аэросила) в ко-
личествах 20—30 и 5 — 1 0 % 
от веса клеевой смеси. 

Клеи с рецептурой кле-
евой смеси № 1 — 1 0 реко-
мендуются для основного 
крепления, т. е. приклеива-
ния подошв, каблуков и дру-
гих деталей, клей № 11 и 
7 — для клеевой затяжки. 

К л е й и з наирита низкотемпе-
р а т у р н о й п о л и м е р а з а ц и и из готов -
л я ю т с л е д у ю щ и м образом. Н а и р и т 
в виде ленты, пластин или к у с к о н 
( г л ы б ) о б р а б а т ы в а ю т на вальцах 
д о получения ш к у р к и т о л щ и н о й 
3 — 5 мм с п о с л е д у ю щ е й п р о л е ж к о й 
в течение 24 ч. 

Д а л е е на вальцах при малом 
зазоре и интенсивном о х л а ж д е н и и 
п р и г о т о в л я ю т к л е е в у ю смесь, по-
следовательно в в о д я в н а и р и т т и у -
рам, канифоль , о к и с ь ц и н к а , уро-
т р о п и н и окись м а г н и я ; с вальцев 
с н и м а ю т ш к у р к у т о л щ и н о й 2 ,0— 
2,5 мм. П о л у ч е н н у ю к л е е в у ю смесь 
сразу же после вальцевания раз 
резают н а мелкие к у с к и , т а к к а к 
д а ж е при н е п р о д о л ж и т е л ь н о м хра-
нении смесь к р и с т а л л и з у е т с я и ста-
новится ж е с т к о й , ч т о з а т р у д н я е т 
ее измельчение. 

Н а р е з а н н ы е к у с к и з а г р у ж а ю т 
в к л е е м е ш а л к у и р а с т в о р я ю т в сме-
си этилацетата с бензином при со-
о т н о ш е н и и ( по весу) 1 : 1. В слу -
чае н е о б х о д и м о с т и д о п у с т и м а ча-
стичная замена этилацетата ацето-
ном. В летнее время целесообразна 
замена ч а с т и этилацетата (до 1 0 % 

от общего количества растворите 
ля ) бутилацетатом . П р и растворе-
нии клеевой смеси в м е ш а л к у пер-
воначально з а л и в а ю т '/з необходи-
м о г о по рецепту количества рас-
творителя , а по мере растворении 
смеси и п о в ы ш е н и я вязкости 
раствора д о б а в л я ю т частями 
о с т а т о к растворителя . В полу-
ченный клей вводят раствор индси 
к у м а р о н о в о й или бутилфенолформ-
альдегидной смолы в смеси этил-
ацетата и бензина 1 : 1, а затем при 
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постепенном п о м е ш и в а н и и д о б а в л я ю т раствор х л о р н о г о железа в этилаце-
гате (если это предусмотрено рецептурой к л е я ) . К л е й рекомендуется запус -
кать в производство через 18—24 ч; х р а н и т ь его следует п р и температуре не 
н и ж е + 1 0 ° С , т а к к а к п р и более н и з к и х т е м п е р а т у р а х клеевая основа клея 
кристаллизуется . З а к р и с т а л л и з о в а в ш и й с я клей путем нагрева до 40—50° С 
м о ж е т быть приведен в первоначальное текучее состояние. П р и о т с у т с т в и и 
и рецептуре х л о р н о г о железа н а и р и т о в ы й клей м о ж н о х р а н и т ь в течение 
2—3 месяцев и более; п р о д о л ж и т е л ь н о с т ь х р а н е н и я клея, с о д е р ж а щ е г о хлор-
ное железо , значительно меньше (до 7 — 1 0 д н е й ) . 

Готовый клей должен соответствовать следующим требова-
ниям: концентрация в зависимости от назначения — в пределах 
1 8 — 2 5 % ; вязкость (по Хетчинсону, т. е. по погружению стержня 
с поплавком) для клея 18—20%-ной концентрации — 0 , 7 — 
1,1 сек, клея 23—25%-ной концентрации— 1,5—3,0 се/с; клеящая 
способность (при испытании на расслаивание склеенных поло-
сок шириной 2,5 мм из резины непористой структуры и ткани) — 
не менее 24 н/см, после выдерживания в термостате в течение 
1 ч при 43—45° С — не менее 19 н/см. 

П р и с к л е и в а н и и н а и р и т о в ы й клей н а н о с я т один или два раза равномер-
ным слоем на поверхности с клеиваемых деталей и п р о с у ш и в а ю т клеевые 
пленки . П е р е д приклеиванием в зависимости от рецептуры клея и р е ж и м а 
п р о с у ш к и клеевых пленок о д н у или обе склеиваемые поверхности подвер-
г а ю т щ ы т к о в р е м е н н о м у разо греву под рефлектором или ж е приклеивание 
о с у щ е с т в л я ю т без нагрева клеевых пленок . Р е ж и м разогрева — 30—60 сек 
при температуре 110—120° С ; нагрев п р и более в ы с о к о й температуре ( о к о л о 
130° С) м о ж е т привести к п о д в у л к а н и з а ц и и клеевых пленок и потере им спо-

собности склеиваться . П р о д о л ж и т е л ь н о с т ь прессования при использовании 
н а и р и т о в ы х клеев в зависимости от типа прессов — в пределах 1—5 мин. 

Наиритовые клеи на основе серийного наирита 

Наиритовые клеи на основе серийного наирита А или Б по 
своему составу весьма близки к клеям из наирита низкотемпе-
ратурной полимеризации. Клеевая смесь на основе серийного 
наирита содержит окись цинка (5—20 вес. ч. на 100 вес. ч. 
наирита), несколько реже — окись магния (3—7 вес. ч. на 
100 вес. ч. наирита), канифоль (до 4—20 вес. ч. на 100 вес. ч. 
наирита); в отдельных рецептурах предусматривается введение 
в клеевую смесь тиурама, хлорногочжелеза, серы, сажи, хлори-
рованного наирита, бутилфенолформальдегидной или инденку-
мароновой смолы. Клей из серийного наирита изготовляют в ос-
новном аналогично клею из наирита низкотемпературной поли-
меризации. 

По одной из т и п о в ы х рецептур клеевая смесь клея, предназначенного для 
п р и к л е и в а н и я резинового к а б л у к а , с клеивания резиновой п о д о ш в ы с к о ж а -
ной п о д л о ж к о й и для клеевой з а т я ж к и , с о д е р ж и т (в вес. ч. на 100 вес. ч. 
серийного н а и р и т а ) : о к и с и ц и н к а — 1 0 , х л о р н о г о железа — 5 , к а н и ф о л и — 20. 
По д р у г о й рецептуре в к л е е в у ю смесь к л е я д л я з а к р ы т и я п о д р е з к и резиновой 



п о д о ш в ы , о б т я г и в а н и я к а п р о н о в о г о к а б л у к а и в с п о м о г а т е л ь н ы х о п е р а ц и й 
в в о д я т (в вес. ч , на 90 вес. ч . с е р и й н о г о н а и р и т а и 10 вес. ч . к а у ч у к а С К С - 3 0 ) : 
о к и с и ц и н к а 5 — 9 , о к и с и м а г н и я 2 — 4 , к а н и ф о л и — 1 0 — 2 0 . К л е е в у ю смесь 
р а с т в о р я ю т в смеси э т и л а ц е т а т а и б е н з и н а ( 1 : 1 ) ; к о н ц е н т р а ц и я к л е я — от 
15 д о 2 5 % . 

Клеи из серийного наирита в отличие от клеев из низкотем-
пературного наирита находят ограниченное применение, в основ-
ном, д л я взаимного склеивания резиновых деталей обуви. Э т о 
о б ъ я с н я е т с я меньшей н а д е ж н о с т ь ю клеев ых скреплений клеев 
на основе серийного наирита, особенно при носке обуви в усло-
виях повышенной температуры ( 3 0 — 4 0 ° С ) . Клеи из серийного 
наирита используют без термоактивации или с термоактивацией 
к л е е в ы х пленок. В остальном технология применения обоих 
клеев в производстве обуви с о в п а д а е т . 

§ 5. КЛЕИ НА ОСНОВЕ СИНТЕТИЧЕСКИХ ЛАТЕКСОВ 

Синтетические л а т е к с ы п р е д с т а в л я ю т собой однородные жид-
кости молочного цвета с ж е л т о в а т ы м или серым оттенком. При-
менение л а т е к с а в к а ч е с т в е основы д л я обувных к л е е в имеет су-
щественное экономическое значение. И с п о л ь з о в а н и е л а т е к с н ы х 
клеев (при получении синтетического каучука методом эмульси-
онной полимеризации) д а е т в о з м о ж н о с т ь исключить процессы 
выделения синтетического каучука из полученного в р е з у л ь т а т е 
полимеризации л а т е к с а и его последующего растворения в орга-
нических растворителях . 

В производственную практику обувной промышленности 
внедрены клеи на основе синтетических л а т е к с о в дв у х типов: 
наиритовых и бутадиенстирольных. 

Клеи на основе наиритовых латексов 

Д л я изготовления наиритовых клеев используют латексы 
Л Н Т - 1 и Л Н Т - 1 - Н , получаемые при низкотемпературной эмуль-
сионной полимеризации хлоропрена; л а т е к с Л Н Т - 1 - И заправлен 
нетемнеющим иротивостарителем. С о д е р ж а н и е сухого вещества 
в наиритовых л а т е к с а х 4 8 — 5 0 % ; при выссцрм с о д е р ж а н и и су-
хого вещества наиритовые л а т е к с ы имеют сравнительно низкую 
в я з к о с т ь ; средний р а з м е р частиц полимера в л а т е к с а х 0 ,10-
0 ,15 мк, т. е. меньше, чем частиц каучука в натуральном латексе . 
В наиритовых л а т е к с а х для уменьшения их токсичности со-
г л а сно Т У н е д о л ж н о с о д е р ж а т ь с я более 0 , 3 % свободного хло-
ропрена. 

Клеи на основе наиритовых л а т е к с о в находят в произволе ! иг 
обуви разностороннее применение: их используют в чистом виде, 
т. е. без д о б а в к и загустителей, или с ' д о б а в к а м и тех или други х 
загустителей. 
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Паиритовый л а т е к с Л Н Т - 1 без д о б а в о к загустителей приме-
няют при выполнении наиболее ответственных клеевых опера-
ций: приклеивания резиновых и к о ж а н ы х подошв к верху к о ж а -
ной и текстильной обуви, приклеивания резиновых к а б л у к о в , 
клеевой з а т я ж к и верха обуви и др. 

С у ш к у д е т а л е й о б у в и , п р о м а з а н н ы х л а т е к с н ы м к л е е м , в ы п о л н я ю т п р и 
I H 2 0 и л и 3 5 — 4 0 ° С . К л е е в ы е п л е н к и н а д е т а л я х о б у в и п о д в е р г а ю т д л я п о в ы -
ш е н и я л и п к о с т и а к т и в а ц и и п у т е м к р а т к о в р е м е н н о г о н а г р е в а . 

Н а н е к о т о р ы х о б у в н ы х п р е д п р и я т и я х п р и и з г о т о в л е н и и о б у в и к л е е в о г о 
м е т о д а к р е п л е н и я н и з а л а т е к с Л Н Т - 1 н а н о с я т н а з а т я ж н у ю к р о м к у в е р х а , 
. 1 к л е й и з н а и р и т а Н Т — н а п о д о ш в ы . Т а к о е с о ч е т а н и е к л е е в о б е с п е ч и в а е т , п о 
и м е ю щ и м с я д а н н ы м , б о л ь ш у ю п р о ч н о с т ь п р и к л е и в а н и я , ч е м п р и и с п о л ь з о в а -
н и и о д н и х л а т е к с н ы х и л и н а и р и т о в ы х клеев . 

Клеи на основе л а т е к с а Л Н Т - 1 с д о б а в к о й загустителей ис-
пользуют на менее ответственных, а т а к ж е ручных операциях 
с целью повышения удобства работы. 

Н а и р н т о в ы й л а т е к с , з а г у щ е н н ы й 2 — 3 вес. ч . к а з е и н о в о г о 1 0 % - н о г о к л е я 
или 5 — 7 вес. ч . м е з д р о в о г о 5 % - н о г о к л е я на 100 вес. ч . л а т е к с а п р и м е н я ю т 
п р и о д н о р а з о в о й н а м а з к е д л я н а н е с е н и я н а з а т я ж н у ю к р о м к у в е р х а т е к с т и л ь -
ной о б у в и , д л я п р и к л е и в а н и я п р о с т и л о к и п р и д р у г и х в с п о м о г а т е л ь н ы х опе-
р а ц и я х . П р и в к л е и в а н и и э л а с т и ч н ы х к о р д н ы х п о д н о с к о в и с п о л ь з у ю т л а т е к с 
Л Н Т - 1 , з а г у щ е н н ы й 5 — 6 вес. ч . к а з е и н о в о г о 1 0 % - н о г о к л е я ; л а т е к с Л Н Т - 1 , 
( а г у щ е д н ы й 5 вес. ч. 1 0 % - н о г о м е з д р о в о г о к л е я и 8 вес. ч. т а л ь к а на 100 вес. ч. 

л а т е к с а , с л у ж и т т а к ж е д л я п р о м а з к и п о д н о с к о в , в ы р у б л е н н ы х и з к о р д а . 

П р и в ы п о л н е н и и менее о т в е т с т в е н н ы х о п е р а ц и й д л я у м е н ь ш е н и я р а с х о -
д а л а т е к с а , а т а к ж е у в е л и ч е н и я в р е м е н и с х в а т ы в а н и я п р и м е н я ю т л а т е к с , р а з -
б а в л е н н ы й 2 0 — 3 0 вес. ч . в о д ы ( м я г к о й ) с д о б а в к о й 2 — 3 вес. ч . к а з е и н о в о г о 
1 0 % - н о г о к л е я и л и 5 — 7 вес. ч . м е з д р о в о г о 5 % - н о г о к л е я ( н а 100 вес. ч , л а -
т е к с а ) и л и ж е без и х д о б а в к и . Р а з б а в л е н н ы й л а т е к с с д о б а в к о й к л е я и с п о л ь -
з у ю т д л я в к л е и в а н и я в к л а д н ы х с т е л е к , п о л у с т е л е к и п о д п я т о ч н и к о в , д л я с к л е -
и в а н и я т е к с т и л ь н ы х д е т а л е й з а г о т о в о к с к о ж а н ы м и и д р . ; р а з б а в л е н н ы й 
в о д о й л а т е к с без д о б а в к и к л е я — д л я н а к л е и в а н и я т к а н и н а л и с т ы к а р т о н а 
м а р к и Г , д л я н а к л е и в а н и я э т и к е т о к и д р у г и х в с п о м о г а т е л ь н ы х о п е р а ц и й . 

Д л я р у ч н о й з а г и б к и д е т а л е й в е р х а в о з м о ж н а з а м е н а р е з и н о в о г о к л е я 
к л е е м и з л а т е к с а Л Н Т - 1 без к а к и х - л и б о д о б а в о к . П р и м е х а н и з и р о в а н н о й за -
г и б к е н а с п е ц и а л ь н о й м а ш и н е с п р о к л а д к о й п о з а г и б а е м о м у к р а ю т о н к о й у з -
к о й т е с ь м ы , п р о м а з а н н о й к л е е м , п р и м е н е н и е л а т е к с а Л Н Т - 1 в ч и с т о м в и д е н е 
дает п о л о ж и т е л ь н ы х р е з у л ь т а т о в . П о р е ц е п т у р е к л е я д л я м е х а н и з и р о в а н н о й 
in г и б к и д е т а л е й в е р х а , р а з р а б о т а н н о й л е н и н г р а д с к о й ф а б р и к о й № 2 « П р о л е -
т а р с к а я п о б е д а » , в л а т е к с Л Н Т - 1 - Н с ц е л ь ю у в е л и ч е н и я е г о в я з к о с т и в в о д я т 
I вес. ч . м е з д р о в о г о 1 0 % - н о г о к л е я , а д л я у с к о р е н и я п л е н к о о б р а з о в а н и я 
в т о н к о м слое — смесь б е н з и н а и э т и л а ц е т а т а в с о о т н о ш е н и и 1 : 2 ( с о о т в е т -
с т в е н н о 1,5 и 3 вес. ч . ) . 

П о д р у г о й р е ц е п т у р е , в н е д р е н н о й в п е р в ы е н а м о с к о в с к и х о б у в н ы х п р е д -
п р и я т и я х , д л я п о в ы ш е н и я с к о р о с т и п л е н к о о б р а з о в а н и я в л а т е к с Л Н Т - 1 д о б а в -
л я ю т с н а ч а л а 9 вес. ч . р а з б а в л е н н о г о 2 , 5 % - н о г о р а с т в о р а а з о т н о й к и с л о т ы , 
а з а т е м смесь б е н з и н а и э т и л а ц е т а т а в с о о т н о ш е н и и 1 , 5 : 1 ( с о о т в е т с т в е н н о 
4,8 и 3,2 вес. ч . ) . Д л я м а ш и н н о й з а г и б к и д е т а л е й в е р х а т е м н ы х ц в е т о в п р и м е -
н я ю т т а к ж е к л е й н а о с н о в е л а т е к с а Л Н Т - 1 с д о б а в к о й 1 0 вес. ч . м о ч е в и н о ф о р м -
, альдегидной с м о л ы ( н а 100 вес. ч . л а т е к с а ) . В с е в ы ш е у к а з а н н ы е к о м п о -
н е н т ы в в о д я т в л а т е к с п р и н е п р е р ы в н о м э н е р г и ч н о м п о м е ш и в а н и и . 

Д л я в к л е и в а н и я з а д н и к о в в з а в и с и м о с т и о т п р и н я т о г о т е х н о л о г и ч е с к о г о 
р е ж и м а п р и м е н я ю т л а т е к с Л Н Т - 1 . з а г у щ е н н ы й к а з е и н о в ы м к л е е м , и л и ж е 
( п р и н е о б х о д и м о с т и п о в ы ш е н и я с к о л ь ж е н и я и у м е н ь ш е н и я с к о р о с т и с х в а т ы в а н и я 
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клеевых пленс-к) в латекс д о б а в л я ю т п о в е р х н о с т н о а к т и в н ы е вещества 
(5—10 вес. ч . концентрата О П - 7 ) . Д л я в клеивания з а д н и к о в в з а г о т о в к и тем-

н ы х цветов и с п о л ь з у ю т к л е й на основе латекса Л Н Т - 1 , светлых цветов — на 
основе л а т е к с а Л Н Т - 1 - Н . 

Клеи иа основе наиритовых латексов обладают вполне удов-
летворительными технологическими свойствами и обеспечивают 
необходимую прочность приклеивания деталей в эксплуатацион-
ных условиях; применение этих клеев дает возможность исклю-
чить органические растворители из рецептуры клея и уменьшить 
пожароопасность, облегчает механизацию и автоматизацию 
ряда операций, снижает себестоимость обуви. 

Вследствие повышенной токсичности, обусловленной нали-
чием в наиритовых латексах некоторых количеств незаполимери-
зовавшегося хлоропрена и других токсичных веществ, примене-
ние этих латексов требует тщательного соблюдения правил тех-
ники безопасности. 

Существенным препятствием для круглогодового применения 
наиритовых латексных клеев (как и других латексных клеев) 
служит необходимость транспортирования и хранения латексов 
при температуре не н^же + 1 5 ° С и не выше + 2 5 ° С. Латекс 
хранят в закрытых эмалированных, обрезиненных или облицо-
ванных глазурованной плиткой емкостях. Гарантийный срок 
хранения — 3 месяца со дня изготовления. 

Клеи на основе бутадиенстирольных латексов 

Для изготовления обувных клеев используют бутадиенстн-
рольные латексы разных марок (СКС-30 Ш, СКС-30 К, СКС-30 
ШХП, СКС-50 ПГ, СКС-65 ГП и др.) , отличающиеся количест-
венным соотношением исходных мономеров (бутадиена и сти-
рола) , условиями полимеризации, содержанием сухого вещества 
(от 28—30 до 5 0 % и более) и другими признаками. Вследствие 
относительно невысокой клеящей способности клеи на основе 
бутадиенстирольных латексов применяют лишь при выполнении 
менее ответственных клеевых операций: наклеивания межпод-
кладки, вклеивания вкладных стелек, полустелек и подпяточнн 
ков, кожаных и кожкартонных задников и д]^ 

При изготовлении обувных клеев на основе бутадиенстироль-
ных латексов их обычно загущают казеиновым или мездровым 
клеем, а в отдельных случаях — раствором натриевой соли кар-
боксиметилцеллюлозы ( К М Ц ) . Последняя представляет собой 
водорастворимый технический продукт взаимодействия целлю 
лозы, обработанной раствором едкого натра, и натриевой соли 
монохлоруксусной кислоты СН 2 С! — COONa. Внешне это мелкие 
комочки кремового или розового цвета. Количество добавляе 
мого казеинового клея, мездрового клея или раствора KMII 
составляет от 4 до 15% (в пересчете на сухое вещество по oi 
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ношению к сухому веществу латекса) в зависимости от необхо-
димой степени загущения латекса и его стабильности. В ряде 
рецептур клея на основе бутадиенстирольных латексов для 
улучшения клеящей способности предусматривается введение 
канифоли (в виде 50%-ного раствора в бензине) в количестве 
15—20% по отношению к весу сухого вещества латекса. 

Д л я вклеивания текстильных вкладных стелек и полустелек, 
а также при изготовлении обуви с верхом светлых тонов реко-
мендуется применять клеи на основе бутадиенстирольных ла-
тексов, пленки которых не темнеют на свету. 

Применение бутадиенстирольных латексов для получения 
обувных клеев, так же как и наиритовых латексов, для отдель-
ных обувных предприятий ограничивается затруднениями, воз-
никающими при их транспортировании и хранении, вследствие 
низкой морозостойкости. Бутадиенстирольные латексы транс-
портируют в эмалированных, алюминиевых или луженых емко-
стях в отапливаемых вагонах, либо в специальных цистернах. 
Хранят их при температуре не ниже + 1 0 — 1 5 ° С (в зависимости 
от марки латекса ) ; гарантийный срок хранения — не менее 
6 месяцев. 

§ 6. ПЕРХЛОРВИНИЛОВЫЙ И НИТРОЦЕЛЛЮЛОЗНЫЙ КЛЕИ 

Перхлорвиниловый клей 

Перхлорвиниловый клей представляет собой 15—30%-ный 
раствор перхлорвиниловой смолы в органических растворителях. 
Перхлорвиниловая смола хорошо растворяется в большинстве 
органических растворителей, за исключением спиртов и алифа-
тических углеводородов (бензина и др. ) . 

При изготовлении перхлорвинилового клея смолу растворяют 
не в одном каком-либо растворителе, а в их смеси. Смесь обычно 
содержит до 6 5 — 7 0 % активных растворителей и до 3 5 — 3 0 % 
бензина. В одном бензине перхлорвиниловая смола не набухает 
и не растворяется; однако бензин, будучи прибавлен в смесь 
активны* растворителей в количестве до 3 5 % , не препятствует 
растворению перхлорвиниловой смолы и, следовательно, служит 
разбавителем, удешевляющим перхлорвиниловый клей. 

В качестве активных растворителей используют ацетон и 
этилацетат с добавлением до 1 0 — 1 5 % (а в ряде случаев и бо-
лее) бутилацетата. Соотношение содержания бутилацетата и 
других активных растворителей зависит от ряда факторов: ме-
теорологических условий, технологических особенностей выпол-
нения процессов склеивания, преобладания ацетона или этилаце-
тата в составе растворителя, количества введенного бензина. 

Состав растворителей оказывает большое влияние на вяз-
кость перхлорвинилового клея. Низкой вязкостью характеризу-
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ются клеевые растворы со значительным или преобладающим 
содержанием ацетона, высокой вязкостью — с преобладающим 
содержанием этилацетата и бутилацетата. Введение бензина 
до 3 0 % от общего состава растворителя понижает вязкость кле-
евых растворов; дальнейшее повышение содержания бензина 
в клее приводит к росту вязкости. 

К характерным особенностям перхлорвинилового клея отно-
сятся: высокие адгезионные свойства по отношению к коже, 
тканям, поливинилхлориду и одновременное отсутствие адгезии 
к обычным видам подошвенной резины вследствие полярного 
характера клея; высокие когезионные свойства клеевых пленок, 
практически исключающие разъединение склеенной системы по 
клеевым пленкам; отсутствие липкости высушенных клеевых пле-
нок и в связи с этим необходимость размягчать клеевые пленки 
перед склеиванием деталей обработкой органическими раство-
рителями (аналогичными по составу растворителям для приго-
товления клея) или же взаимного склеивания деталей до высу-
шивания клеевых пленок, что в обоих случаях приводит к не-
обходимости продолжительного выдерживания обуви в прессах 
(при изготовлении рантовых стелек с приклеенной текстильной 
губой липкость высушенных клеевых пленок достигается кратко-
временным нагревом при температуре 260—270° С ) ; значительно 
большая жесткость клеевых пленок по сравнению с пленками из 
натурального или синтетического каучука. 

До внедрения наиритовых клеев перхлорвиниловый клей ши-
роко применялся в обувной промышленности при производстве 
обуви клеевого метода крепления как на кожаной, так и рези-
новой подошве. При использовании перхлорвинилового клея для 
приклеивания резиновых подошв последние предварительно под-
вергались химической обработке (с неходовой стороны) концепт 
рированной серной кислотой, раствором хлорного железа или 
другими веществами, что было связано с большими неудоб-
ствами. 

В настоящее время применение перхлорвинилового клеи 
в обувной промышленности резко сократилось; его используют 
в основном для приклеивания текстильной губы к кожаной 
стельке рантовой обуви и в отдельных с л у ч а я ^ — д л я приклен 
вания кожаных подошв, герметизации низа юфтевой обуви и 
затяжки носков. 

Перхлорвиниловый клей из готовляют растворением -смолы в смеси растно 
рителей (согласно установленной рецептуре) в клеемешалках при непрсрыи 
ном помешивании, без нагрева или при несколько повышенной температур! ' 
(30—35° С ) . Клеи для приклеивания подошв из готовляют преимуществен но 
2 5 — 2 7 % - н о й концентрации . П р и использовании перхлорвинилового клея дли 
приклеивания текстильной ленты к к о ж а н о м у слою стельки рантовой обуии 
первую намазку стельки и ленты производят клеем 11—15%-ной концентр» 
ции, в торую — 2 0 — 2 2 % - н о й концентрации ; .с целью уменьшения ж р с т к о г г и 
клеевых пленок и с н и ж е н и я температуры их перехода в вязко-текучее лйП* 
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кое состояние в клей вводят около 10% дибутилфталата от веса перхлорвини-
ловой смолы. Д л я герметизации низа юфтевой обуви применяют клей д в у х 
рецептур: на след обуви наносят клей 10—12%-ной концентрации , аналогич-
ный по составу к л е ю для приклеивания подошв, а на лицевую сторону под-
л о ж к и — клей 2 4 % - н о й концентрации , в состав к о т о р о г о введено около 2 0 % 
дибутилфталата и 1% ламповой с а ж и от веса перхлорвиниловой смолы. Гото-
вый перхлорвиниловый клей м о ж е т храниться неопределенно длительное 
время в разных температурных условиях . '.„. Л ?• 

4 ( / / j j y 
Нитроцеллюлозный клей 

w 
Нитроцеллюлозный клей представляет собой бесцветный или 

светло-желтый густой прозрачный 17—21%-ный раствор нитро-
целлюлозы (коллоксилина) в сочетании с пластификаторами 
в органических растворителях. Пластификаторами с л у ж а т дибу-
тилфталат, реже трикрезилфосфат, вводимые в клей в количе-
стве 2 — 3 % . 

Д л я растворения нитроцеллюлозы берут не один какой-либо 
растворитель, а смесь органических растворителей различной 
степени активности и летучести. Обычно смесь растворителей 
нитроцеллюлозы включает 65—75%) активных растворителей 
(ацетона, этилацетата, бутилацетата) , 1 0 — 2 5 % этилового 
спирта и до 10% бензина, служащего разбавителем клея. 

Нитроцеллюлозный клей выпускают двух видов: для при-
клеивания подощвы к верху обуви и для затяжки бочков и нос-
ков заготовок. Физико-химические свойства нитроцеллюлозного 
клея приведены в табл. 30. 

Т а б л и ц а 3 0 

Физико-химические свойства нитроцеллюлозного клея 

Показатель Подошвенный 
клей 

Затяжной 
клей 

С о д е р ж а н и е п л е н к о о б р а з у ю щ и х веществ, % . . 
В я з к о с т ь п Ь ш а р и к о в о м у в и с к о з и м е т р у п р и 

20° С, сек 
К л е я щ а я способность , н , на п о л о с к у т к а н и 
__ ш и р и н о й 2 , 5 см, не менее 

С к о р о с т ь в ы с ы х а н и я , мин, не более . . 

1 7 — 1 9 

25—50 

5 5 
60 

1 9 - 2 1 

5 1 — 7 5 

5 5 
60 

По технологическим свойствам нитроцеллюлозный клей 
весьма близок к перхлорвиниловому, но образует менее гибкие 

' клеевые пленки, чем последний. Нитроцеллюлозный клей нахо-
дит еще более ограниченное применение в производстве обуви 
чем перхлорвиниловый. ' 
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§ 7. КОМБИНИРОВАННЫЕ КЛЕИ НА ОСНОВЕ РАСТВОРОВ 
СИНТЕТИЧЕСКИХ КАУЧУКОВ И СМОЛ 

Применение наиритовых, перхлорвинилового и л а т е к с н ы х 
клеев д л я приклеивания резиновых подошв к в е р х у обуви из 
искусственных к о ж с поливинилхлоридным покрытием не д ает 
положитель ных р е з у л ь т а т о в . Клеи на основе синтетических кау-
чуков о б л а д а ю т необходимой адгезией к резиновым подошвам, 
но совершенно не о б н а р у ж и в а ю т адгезии к поливинилхлориду; 
наоборот, перхлорвиниловые клеи, о б л а д а я достаточной адге-
зией к поливинилхлориду, не способны приклеивать резиновые 
подошвы. В связи с этим возникла необходимость в р а з р а б о т к е 
новых клеев , которые могли бы с л у ж и т ь для приклеивания рези-
новых подошв к поливинилхлориду. 

З а д а ч а разработки таких клеев была решена Ц е н т р а л ь н ы м 
и Украинским научно-исследовательскими институтами кожевен-
но-обувной промышленности ( Ц Н И И К П и У к р Н И И К П ) путем 
совмещения бутадиеннитрильных каучуков с перхлорвиниловой 
смолой. Наличие в клеевой смеси бутадиеннитрильного каучука 
о б у с л о в л и в а е т а д г е з и ю клея к а к к резине, т а к и к поливинил-
хлориду, а перхлорвиниловая с м о л а , увеличивая а д г е з и ю к поли-
винилхлориду, в то же время п о в ы ш а е т термостойкость клеевых 
пленок и уменьшает их текучесть, способствуя тем с а м ы м уст-
ранению о б р а з о в а н и я т я ж е й и увеличению прочности склеивания. 

П р и из готовлении к о м б и н и р о в а н н о г о к а у ч у к о п е р х л о р в и н и л о в о г о клея п о 
рецепту Ц Н И И К П ( к л е й Ц Н И И К П - К П - 3 3 ) б у т а д и е н н и т р и л ь н ы й к а у ч у к 
С К Н - 2 6 и п е р х л о р в и н и л о в у ю с м о л у с м е ш и в а ю т на вальцах в соотношениях 
от 50 : 50 j до 40 : 60. П о л у ч е н н ы й п л а с т и к а т т о л щ и н о й 1,5—2,0 мм сразу же после 
вальцевания измельчают и р а с т в о р я ю т в клеемешалке при н е п р е р ы в н о м поме-

ш и в а н и и . Растворителем клеевой смеси с л у ж а т этилацетат , э тилацетат в смеси 
с бутилацетатом (от 4 : 1 до 1 : 1 ) или этилацетат в смеси с ацетоном (1 : 1). 
В клей для н а м а з к и п о д о ш в перед употреблением о б ы ч н о в в о д я т 1,5—2,5% 
(от веса клея ) х л о р н о г о железа в виде 2 0 % - н о г о раствора в этнлацетате. 
К о н ц е н т р а ц и я к о м б и н и р о в а н н о г о клея в зависимости от назначения — в пре-
делах от 10 до 2 4 % ; более к о н ц е н т р и р о в а н н ы е к л е и п р и м е н я ю т д л я н а м а з к и 
п о д о ш в и клеевой з а т я ж к и , менее к о н ц е н т р и р о в а н н ы е — д л я н а м а з к и з а т я ж -
ной к р о м к и верха и з и с к у с с т в е н н ы х к о ж ( а т а к ж е п р и к л е и в а н и я текстильной 
г у б ы к стельке р а н т о в о й о б у в и ) . Резиновые п о д о Л в ы с в ы с у ш е н н о й клеевой 
пленкой п о д в е р г а ю т т е р м о о б р а б о т к е под рефлектором в течение 3 — 7 мин при 
9 0 — 1 1 0 ° С . Непосредственно перед п р и к л е и в а н и е м к л е е в у ю плещсу на поверх-
ности подошв о с в е ж а ю т растворителем, п р и м е н я е м ы м для и з г о т о в л е н и я клеи, 
или 2 — 5 % - н ы м п е р х л о р в и н н л о в ы м либо к а у ч у к о - п е р х л о р в и н и л о в ы м клеем. 

К л е е в у ю смесь для из готовления клея п о рецептуре У к р Н И И К П (клей 
Н П - 9 ) п о л у ч а ю т п у т е м с м е ш и в а н и я н а вальцах б у т а д и е н н и т р и л ь н о г о к а у ч у к а 
С К Н - 4 0 с п е р х л о р в и н и л о в о й смолой в с о о т н о ш е н и и 100 : 45 и с о к и с ь ю цинка 
(в количестве 10 вес. ч . на 100 вес. ч . к а у ч у к а С К Н ) . К л е е в у ю смесь сраму 
после вальцевания и з м е л ь ч а ю т ; в к л е е м е ш а л к у з а л и в а ю т 0,5 рассчитанном! 
количества р а с т в о р и т е л я (смеси этилацетата и ацетона в с о о т н о ш е н и и 1 : 1 ) , 
в к о т о р о м предварительно растворена б у т и л ф е н о л ф о р м а л ь д е г и д н а я смоли 
101-К (в количестве 20 вес. ч. на 100 вес. ч. к а у ч у к а С К Н - 4 0 ) , а затем вво-
дят н а р е з а н н у ю на к у с к и к л е е в у ю смесь; после получения однородной массы 
добавляют о с т а л ь н о й растворитель и п р о д о л ж а ю т перемешивание до полного 
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растворения клеевой смеси. П е р е д в ы г р у з к о й клея из к л е е м е ш а л к и д о б а в л я ю т 
3 вес. ч. (на 100 вес. ч. к а у ч у к а С К Н - 4 0 ) с о л я н о к и с л о г о д и м е т и л а м и н а в не-
б о л ь ш о м количестве растворителя . К о н ц е н т р а ц и я полученного к л е я — 23— 
2 4 % ; клей з а п у с к а ю т в производство через 2 — 3 с у т о к после из готовления . 

К л е е м Н П - 9 резиновые п о д о ш в ы п р о м а з ы в а ю т д в а ж д ы с п р о м е ж у т о ч н о й 
с у ш к о й ; на пористые резиновые п о д о ш в ы наносят сначала 1 2 — 1 4 % - н ы й клей , 
а затем 2 3 — 2 4 % - н ы й , на п о д о ш в ы из резины монолитной с т р у к т у р ы и к о ж е -
подобные оба раза н а н о с я т 2 3 — 2 4 % - н ы й клей . З а т я ж н у ю к р о м к у верха и з 
и с к у с с т в е н н ы х к о ж ( к а к и при нанесении на резиновые п о д о ш в ы клея 
Ц Н И И К П - К П - 6 3 ) п р о м а з ы в а ю т п е р х л о р в и н н л о в ы м клеем. Непосредственно 
перед п р и к л е и в а н и е м п о д о ш в к л е е в у ю п л е н к у на них а к т и в и р у ю т путем 
нагрева под рефлектором п р и 110—120° С в течение 3 — 5 мин. 

Д л я п р и к л е и в а н и я р е з и н о в ы х п о д о ш в к верху о б у в и из н о в ы х видов ис-
к у с с т в е н н ы х к о ж п р е д л о ж е н к о м б и н и р о в а н н ы й клей с л е д у ю щ е г о состава, 
в вес. ч. : н а и р и т а НТ — 25, к а у ч у к а С К Н - 2 6 — 45, о к и с и ц и н к а — 1 5 , перхлор-
виниловой с м о л ы — 5, б у т и л ф е н о л ф о р м а л ь д е г и д н о й смолы 1 0 1 - К — 1 0 . Состав 
смеси растворителей, вес. ч. : э тилацетата — 60, б у т и л а ц е т а т а — 1 5 , бен-
з и н а — 25. К о н ц е н т р а ц и я к л е я — в пределах 1 5 — 2 5 % . 

§ 8. КЛЕИ В ВИДЕ РАСПЛАВОВ ТЕРМОПЛАСТИЧНЫХ СМОЛ 

Общепринятое в обувной промышленности применение клеев 
в виде р а с т в о р о в к л е я щ и х в е щ е с т в в органических растворите-
л я х не я в л я е т с я рациональным. Оно с в я з а н о со значительным 
удорожанием клея в с л е д с т в и е высокой стоимости б е з в о з в р а т н о 
терябмых растворителей, п р е в ы ш а ю щ и х по в е с у в 4 — 5 р а з и 
более вес к л е я щ е г о в е щ е с т в а ; приводит к ухудшению санитарно-
гигиенических условий работы из-за токсичности растворителей 
и их огнеопасности; влечет за собой удлинение производствен-
ного цикла из - за необходимости сушки нанесенных на д е т а л и 
к л еевы х пленок; о б у с л о в л и в а е т повышенные трудовые з а т р а т ы 
на изготовление клея и его нанесение на с к л е и в а е м ы е детали 
обуви. П о э т о м у внедрение в о б у в н у ю промышленность т а к назы-
в а е м ы х сухих клеев в виде прутков, ж и л о к (нитей, пропитан-
ных тонким слоем клеящего в е щ е с т в а ) , пленок, гранул или 
порошков, наносимых на п о д л е ж а щ и е с к л е и в а н и ю детали в рас-
плавленном виде, п р е д с т а в л я е т большой практический интерес. 

В о з м о ж н о с т ь широкого применения клеев в виде р а с п л а в о в 
д л я выполнения т а к и х операций, к а к з а г и б к а деталей в е р х а за -
готовок обуви, к л е е в а я з а т я ж к а з а г о т о в о к , приклеивание подошв 
к верху обуви и т. д., д о к а з а н а практикой з а р у б е ж н о й и отече-
ственной обувной промышленности. 

В б л и ж а й ш е м будущем к л е и - р а с п л а в ы на б а з е синтетиче-
ских смол д о л ж н ы найти широкое применение в обувной про-
мышленности С С С Р для клеевой з а т я ж к и з а г о т о в о к и приклеи-
вания низа обуви, в частности, с применением одностороннего 
нанесения клея т о л ь к о на подошвы обуви. 

Д л я изготовления к л е е в - р а с п л а в о в , пригодных д л я клеевой 
з а т я ж к и з а г о т о в о к и приклеивания низа обуви, м о г у т быть 
применены термопластичные полимеры и сополимеры, о б л а д а ю -
щие высокой адгезией к м а т е р и а л а м с к л е и в а е м ы х д е т а л е й и 
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необходимыми когезионными свойствами, с высокой температу-
рой плавления (однако не превышающей критическую темпера-
туру разрушения материала склеиваемых деталей при весьма 
кратковременном воздействии расплавленного полимера), боль-
шой скоростью схватывания, относительно низкой вязкостью 
расплавленного полимера, способные образовывать тонкие гиб-
кие водоустойчивые клеевые пленки. 

Д л я клеевой затяжки заготовок могут быть использованы 
клен-расплавы на основе смешанных линейных полиэфирных 
смол и полиамидных смол. Д л я приклеивания низа обуви 
к верху при одностороннем нанесении клея могут быть исполь-
зованы клеи-расплавы на основе сополимеров винилацетата и 
этилена, а т а к ж е другие совмещенные и смешанные полимеры. 

Клей в виде расплава используется на обувных предприя-
тиях нашей страны в основном для загибки деталей верха заго-
товок и для пропитки ниток при ниточном креплении рантов 
и подошв и лишь в отдельных случаях — при выполнении за-
тяжных операций. 

Клей-расплав для загибки деталей верха 

Д л я загибки деталей верха заготовок обуви применяют клеи-
расплавы на основе низкомолекулярных полиамидов. По данным 
обувной фабрики № 2 «Пролетарская победа», применяемый для 
загибки деталей верха клей-расплав характеризуется следую-
щими показателями: температура плавления — 95—105° С; ра-
бочая температура, при которой клей достигает наименьшей вяз-
кости,— 130° С; температура разложения, при которой происхо-
дит интенсивное выделение г а з о в , — 180° С; термостабильность 
клея (время, в течение которого клей в расплавленном виде 
сохраняет первоначальные с в о й с т в а ) — 2 — 6 ч; сопротивление 
расслаиванию клеевого шва — 2 4 — 2 8 н/см\ схватывание в тон-
ком слое — мгновенное; термостойкость клеевого шва — при 
температуре до 70° С. 

Т е х н о л о г и я п р и м е н е н и я клея -расплава д л я з а г и б к и деталей верха изменя-
ется в зависимости от т и п а о б о р у д о в а н и я , на к о т о р о м выполняется эта опера-
ция . На м а ш и н а х о д н о й к о н с т р у к ц и и клей с н и з к о й в я з к о с т ь ю и в ы с т о й тер-
мостабильностью в виде б р и к е т о в или к р о ш к и з а г р у ж а е т с я в н а г р е в а е м ы й тер-
моэлементами б а ч о к , о т к у д а в расплавленном виде подается на к р а й деталей 
верха за готовки . Н а м а ш и н а х д р у г о й к о н с т р у к ц и и используется п о л и а м и д н а я 
ж и л к а , а р м и р о в а н н а я х л о п ч а т о б у м а ж н о й н и т к о й . Д л я получения ж и л к и н и т к и 
в специальном а п п а р а т е п р о п у с к а ю т через расплавленный клей ; после засты-
вания клея ж и л к а н а м а т ы в а е т с я н а к а т у ш к у . П р и работе н а з а г и б о ч н ы х м а 
ш и н а х клеевая ж и л к а п р о х о д и т через обо греваемый патрон , а затем в рас-
плавленном виде п о с т у п а е т на за гибаемые к р а я деталей верха з а г о т о в о к обуви 

В приспособлении , р а з р а б о т а н н о м У к р Н И И К П , х л о п ч а т о б у м а ж н а я нитка 
п р о п у с к а е т с я через о б о г р е в а е м ы й бачок с клеем-расплавом. Н и т к а , пропитан 
ная клеем-расплавом, непосредственно по в ы х о д е из б а ч к а подается через со 
о т в е т с т в у ю щ у ю фильеру и н а к о н е ч н и к под з а г и б а е м ы й к р а й деталей верхи 
о б у в и . 
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Вар для пропитки ниток 

Вар для пропитки ниток может быть лишь условно отнесен 
к группе клеящих материалов. Его применение преследует цель 
ие только взаимного склеивания пряжи и волокон ниток друг 
с другом и со скрепляемыми деталями, но и предохранения 
льняных ниток от разрушения под влиянием тепла, влаги и по-
товых выделений стопы и облегчения проведения операций вши-
вания рантов и пристрачивания подошв. 

Вар для пропитки ниток, называемый часто светлым варом 
в отличие от черного простилочного, представляет собой твер-
дую смолообразную массу желтовато-коричневого цвета с тем-
пературой плавления не выше 100° С. Главной составной частью 
вара для пропитки ниток является канифоль, содержание кото-
рой достигает 75%- Д л я уменьшения хрупкости и температуры 
размягчения вара в него вводят 2 5 % вискозина (или другого 
минерального м а с л а ) . 

Пригодность вара для пропитки ниток главным образом 
определяется его температурой размягчения: отклонения тем-
пературы размягчения от некоторой оптимальной в высшую или 
низшукг^торону одинаково нежелательны. 

Температуру размягчения вара для пропитки ниток опреде-
ляют двумя способами: на приборе Кремер — Сарнова и спо-
собом кольца и шара. 

По первому способу несколько стеклянных трубок диамет-
ром 6—7 мм и высотой 5 мм заполняют расплавленным варом 
и дают ему остыть. Д а л е е с помощью резиновых трубок при-
соединяют каждую из заполненных стеклянных трубок к ниж-
нему концу другой пустой стеклянной трубки, в которую нали-
вают по 5 г ртути. Трубки с варом нагревают и наблюдают тем-
пературу, при которой находящаяся над варом ртуть падает 
сквозь размягчающийся слой вара. 

По второму способу отверстия латунных колец высотой 6,35 мм 
заполняют расплавленным варом, дают ему остыть, затем 
в центр -каждого кольца на поверхность вара помещают сталь-
ной шарик весом 3 ,45—3,55 г и диаметром 9,5 мм, нагревают 
и отмечают температуру, при которой каждый из шариков про-
давливает слой вара. 

В а р выпускают двух марок: твердый — с температурой раз-
мягчения по прибору Кремер — Сарнова 45—55° С и по способу 
кольца и шара 50—65° С; мягкий —с соответствующей темпера-
турой размягчения 3 6 — 4 5 и 41—50° С. 

Кроме температуры размягчения при оценке качества вара 
определяют его влажность нагреванием навески в фарфоровом 
тигле до исчезновения пены и содержание золы прокаливанием 
павееки вара до полного сгорания. Содержание влаги и золы 
должно быть соответственно не более 5 и 2 % . 
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Д о б р о к а ч е с т в е н н ы й в а р д о л ж е н легко п л а в и т ь с я и в р а с п л а в -
ленном состоянии глубоко пропитывать нитку; пропитанная 
нитка д о л ж н а быть при комнатной температуре эластичной, 
а вар не д о л ж е н о с ы п а т ь с я при деформации нитки; вар не дол-
ж е н г у с т е т ь и к р и с т а л л и з о в а т ь с я при нагревании в течение 4 ч 
при температуре 100° С. 

В а р у п а к о в ы в а ю т в деревянные бочки весом не более 100 кг 
или в деревянные ящики, в ы л о ж е н н ы е бумагой, весом до 50 кг. 

§ 9. КЛЕИ НА ОСНОВЕ ВОДНЫХ РАСТВОРОВ КЛЕЯЩИХ ВЕЩЕСТВ 

К группе клеев, и з г о т о в л я е м ы х путем растворения или раз-
ведения к л е я щ и х в е щ е с т в ж и в о т н о г о или растительного проис-
хождения в воде, относятся казеиновый, мездровый, декстрино-
вый, мучной и клей из сульфитноспиртовой барды. 

Казеиновый клей 

Казеин п р е д с т а в л я е т собой с л о ж н о е б е л к о в о е вещество , по-
л у ч а е м о е из обезжиренного коровьего м о л о к а ( о б р а т а ) . В зави-
симости от способа получения р а з л и ч а ю т сычужный и кислотный 
казеин. Д л я приготовления казеинового клея применяют кислот-
ный казеин. 

К а з е и н — крупнозернистая м а с с а от белого или светло-кре-
мового до ж е л т о г о или т е м н о - ж е л т о г о цвета (в з а в и с и м о с т и от 
с о р т а ) плотностью 1,26 г/см3. Казеин не р а с т в о р я е т с я в воде, но 
з а м е т н о в ней н а б у х а е т ; в в о д н ы х р а с т в о р а х едких и у г л е к и с л ы х 
щелочей, а м м и а к а и буры казеин хорошо р а с т в о р я е т с я . 

При длительном хранении в р е з у л ь т а т е гидролитического 
р а с п а д а казеина резко с н и ж а ю т с я в я з к о с т ь и к л е я щ а я способ-
ность его р а с т в о р о в . 

На обувных ф а б р и к а х казеиновый клей приготовляют преи-
мущественно растворением казеина в водном р а с т в о р е а м м и а к а 
с добавкой или без д о б а в к и мочевины. » 

П р и и з г о т о в л е н и и к л е я к а з е и н сначала п о д в е р г а ю т н а б у х а н и ю в воде 
в течение 13—14 ч, а з а т е м р а з в а р и в а ю т п р и температуре не в ы ш е 70° С а»воде 
с д о б а в к о й 2 5 % - н о г о раствора а м м и а к а в количестве 12—15% и мочевины 
в количестве 1 2 — 2 5 % от веса в о з д у ш н о с у х о г о к а з е и н а . А м м и а к м о ж н о заме-
нить бурой , е д к и м н а т р о м и л и к а л ь ц и н и р о в а н н о й содой в к о л и ч е с т в а х (соот-
ветственно) 15,2 и 16% от веса в о з д у ш н о с у х о г о казеина . К о н ц е н т р а ц и я казе -
и н о в о г о клея — от 12 до 2 0 % в з а в и с и м о с т и от его назначения . Д л я преду-
п р е ж д е н и я или замедления з а г н и в а н и я в к а з е и н о в ы й клей з а ч а с т у ю вводят' 
а н т и с е п т и к и (фенол и д р . ) . 

Д л я уменьшения ж е с т к о с т и , присущей к л е е в ы м казеиновым 
пленкам, в с о с т а в казеинового клея в ряде случаев в в о д я т водо-
растворимые пластификаторы — глицерин или ализариновое 
масло . П о с л е д н е е п р е д с т а в л я е т собой сульфированное, т. ё-. об-
работанное концентрированной серной кислотой, касторовое 
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масло ; это в я з к а я ж и д к о с т ь коричневого цвета , о б р а з у ю щ а я 
с водой устойчивую эмульсию. 

Казеиновый клей по своим с в о й с т в а м резко отличается от ра-
нее рассмотренных каучукового , перхлорвинилового и других 
клеев . К наиболее в а ж н ы м особенностям казеинового клея 
относятся : м а л а я водоустойчивость к л е е в ы х пленок; в ы с о к а я 
прочность склеивания по сравнению с другими водными к л е я м и 
(мучным, декстриновым и т. п . ) ; в ы с о к а я ж е с т к о с т ь к л е е в ы х ка-
зеиновых пленок д а ж е при добавлении некоторых количеств пла-
стификатора ; отсутствие липкости в ы с у ш е н н ы х пленок и выте-
к а ю щ а я о т с ю д а в о з м о ж н о с т ь склеивания деталей непосредст-
венно после нанесения на них клея без его в ы с у ш и в а н и я ; мед-
ленное с х в а т ы в а н и е и в с в я з и с этим необходимость длительного 
в ы д е р ж и в а н и я склеенных деталей в прессах ; недостаточная со-
хранность при хранении, в ы р а ж а ю щ а я с я в загнивании клея и 
появлении неприятного з а п а х а , з а ч а с т у ю менее чем через 24 ч 
после изготовления клея (при отсутствии в нем антисептиков) . 

Особенности казеинового клея предопределяют его использо-
вание в основном д л я выполнения наименее ответственных опе-
раций. До недавнего времени казеиновый клей широко приме-
нялся в обувной промышленности д л я вклеивания к о ж а н ы х и 
картонных задников , в к л а д н ы х стелек , полустелек и подпяточ-
ников, приклеивания м е ж п о д к л а д к и к д е т а л я м верха , склеива-
ния слоев комбинированных с т е л е к и фликов, сборных к о ж а н ы х 
к а б л у к о в и т. д. В н а с т о я щ е е в р е м я применение казеинового 
клея в обувной промышленности д л я целей склеивания з а м е т н о 
с о к р а т и л о с ь ; его и с п о л ь з у ю т в основном в к а ч е с т в е з а г у с т и т е л я 
л а т е к с н ы х клеев и при изготовлении м а т е р и а л о в д л я отделки 
в е р х а и низа обуви. 

Мездровый клей 

М е з д р о в ы й клей п р е д с т а в л я е т собой продукт переработки 
мездры, спилковой обрези, головок, лап и о б р е з к о в сырой 
шкуры, а т а к ж е к о ж а н ы х с т р у ж к и и обрези. В з а в и с и м о с т и от 
способа производства р а з л и ч а ю т мездровый клей в плитках , 
дробленый и в чешуйках. 

Д л я п р и г о т о в л е н и я клеевого раствора берут 20—30 вес. ч . п л и т о ч н о г о 
к л е я и 80—70 вес. ч. воды. К л е й о с т а в л я ю т н а б у х а т ь в воде на 14—24 ч и 
затем р а з в а р и в а ю т п р и температуре 60—70° С . 

При высокой прочности склеивания к л е е в ы е растворы мезд-
рового клея о б л а д а ю т многими существенными недостатками. 
К этим н е д о с т а т к а м о т н о с я т с я : в о з м о ж н о с т ь использования рас-
твора лишь в горячем состоянии; быстрое загнивание р а с т в о р а , 
у м е н ь ш а ю щ е е в о з м о ж н о с т ь хранения изготовленного к л е я ; ж е -
сткость и хрупкость к л е е в ы х пленок; м а л а я устойчивость 
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клеевых пленок к действию воды. Мездровый клей используют 
для загущения латексных клеев, а в отдельных случаях для 
склеивания фликов наборных кожаных каблуков и промазки их 
боковой поверхности. 

Декстриновый клей 

Декстринами называют углеводы, получаемые из крахмала 
путем его частичного расщепления. В отличие от крахмала, 
имеющего химический состав, соответствующий формуле 
(СвНю0 5 )ж , декстрины имеют состав, соответствующий формуле 
(СбНюОб)^, где п меньше, чем х. В промышленности для получе-
ния декстринов сухой крахмал (в основном картофельный) сме-
шивают с незначительным количеством ( 0 , 1 % ) соляной или 
азотной кислоты, а затем нагревают при температуре до 150° С 
при непрерывном помешивании. В зависимости от степени декст-
ринизации крахмала различают белый, палевый и желтый дек-
стрин. 

Декстрин имеет мучнистый вид и под микроскопом обнару-
живает сохранившееся строение крахмальных зерен; он рас-
творяется не только в-горячей, но и в холодной воде, образуя 
густые клейкие прозрачные растворы, обладающие слабо выра-
женной кислой реакцией. Однако, учитывая наличие в декстрине 
известного количества нерасщепленных частиц крахмала, декст-
риновый клей приготовляют путем растворения декстрина в в о д е 
при нагревании до температуры, обеспечивающей клейстериза-
цию крахмальных зерен. 

Д е к с т р и н сначала з а м а ч и в а ю т в небольшом количестве х о л о д н о й воды, 
затем, непрерывно п о м е ш и в а я , д о б а в л я ю т к и п я щ у ю в о д у ; для получения од-
нородной , без к о м к о в , к л е я щ е й массы н е о б х о д и м о дальнейшее тщательное 
р а з м е ш и в а н и е п р и о д н о в р е м е н н о м нагреве к л е я п р и температуре 80—90° С . 
Весовые с о о т н о ш е н и я д е к с т р и н а и в о д ы в клее с л е д у ю щ и е : д е к с т р и н а — 
6 2 — 6 5 % , воды — 3 8 — 3 5 % . К о н ц е н т р а ц и я к л е я б о л ь ш а я при его из готовлении 
из палевого и ж е л т о г о д е к с т р и н а , м е н ь ш а я — из светлого . З а ч а с т у ю при из-
г о т о в л е н и и д е к с т р и н о в о г о к л е я часть д е к с т р и н а з а м е н я ю т мучной пылью. 

Декстриновый клей дешев, его можно применять на холоду, 
он удовлетворительно сохраняется, обладает быстрым схватыва-
нием, но клеящая его способность невелика, к тому же она резко 
уменьшается при действии влаги и тепла. 

Декстриновый клей, так же как и казеиновый, в прошлом 
широко применялся при изготовлении обуви. Эти клеи, как при-
готовляемые из пищевого сырья, в последние годы заменяются 
клеями на основе непищевого сырья, в частности, латексными 
клеями. Декстриновый клей используют теперь лишь в отдель-
ных случаях — для приклеивания простилки, наклеивания 
межподкладки и при выполнении некоторых други^ вспомога-
тельных операций. 
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Мучной клей 

Д л я изготовления мучного клея обычно применяют так на-
зываемую техническую пшеничную муку, к которой относят 
сметки, содержащие примеси минеральных веществ (песка, гли-
ны), муку, засоренную растительными примесями (спорыньей, 
головней), а т а к ж е муку с большой кислотностью, заплесневе-
лую и затхлую. 

Д л я п р и г о т о в л е н и я к л е я м у к у н е б о л ь ш и м и п о р ц и я м и в ы с ы п а ю т в к и п я -
щ у ю в о д у п р и н е п р е р ы в н о м п е р е м е ш и в а н и и ; о б р а з о в а в ш у ю с я массу , содер-
ж а щ у ю к о м к и и к р о ш к и , п о д в е р г а ю т д а л ь н е й ш е м у п е р е м е ш и в а н и ю и нагрева-
н и ю п р и 8 5 — 9 0 ° С в течение 1—2 ч до п о л н о й клейстеризации к р а х м а л а в м у -
ке и получения клея о д н о р о д н о й консистенции . Весовые соотношения в о д ы и 
м у к и в клее зависят от свойств м у к и , в частности , от с о д е р ж а н и я в ней клей-
к о в и н ы ; к о н ц е н т р а ц и я м у ч н о г о клея колеблется о т 20—25 д о 3 5 — 4 0 % . 

Мучной клей отличается от декстринового в основном более 
светлым цветом, меньшей сохранностью при хранении и не-
сколько большей устойчивостью клеевых пленок к действию 
влаги и тепла. Благодаря дешевизне, доступности и несложности 
применения мучной клей в отдельных случаях используют при 
производстве обуви для приклеивания межподкладки к деталям 
верха обуви, вклеивания кожаных и кожкартонных задников, 
вкладных стелек и др. 

Клей из концентрата сульфитноспиртовой барды 

Концентрат сульфитноспиртовой барды представляет собой 
однородную твердую, несколько смолоподобную массу темно-
коричневого цвета, легко растворимую в воде. Концентрат 
сульфитноспиртовой барды получают путем переработки ще-
лока, являющегося отходом производства при изготовлении 
целлюлозы из древесины сульфитным способом. Клей из кон-
центрата по клеящей способности уступает казеиновому и ре-
зиновому, но мало отличается от декстринового и мучного; кле-
евые пленки из концентрата—темного цвета, хрупки и мало 
устойчивы к действию воды. 

К л е й из к о н ц е н т р а т а с у л ь ф и т н о с п и р т о в о й б а р д ы п р и г о т о в л я ю т п у т е м раз-
в а р к и к о н ц е н т р а т а при температуре 8 0 — 9 0 ° С ; весовые с о о т н о ш е н и я к о н ц е н -
т р а т а и воды и з м е н я ю т с я в зависимости от назначения клея ; большей ч а с т ь ю 
к о н ц е н т р а ц и я к л е я дости гает 5 5 — 6 0 % . В ряде случаев в к л е й из к о н ц е н т р а т а 
с у л ь ф и т н о с п и р т о в о й б а р д ы для увеличения к л е я щ е й способности и уменьше-
ния х р у п к о с т и и о с ы п а н и я клеевых пленок вводят к а н и ф о л ь и м е з д р о в ы й 
клей. И з - з а т е м н о г о цвета клеевых пленок клей из к о н ц е н т р а т а сульфитноспир -
т о в о й б а р д ы п р и м е н я ю т для в ы п о л н е н и я в с п о м о г а т е л ь н ы х о п е р а ц и й л и ш ь прн 
производстве юфтевой о б у в и (для н а к л е и в а н и я б о к о в и н о к , п о д н а р я д а , фу-
тора и др . ) . 



Г л а в а 4 

МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ ОТДЕЛКИ ДЕТАЛЕЙ НИЗА 
И ВЕРХА ОБУВИ 

Материалы для отделки деталей низа и верха обуви подраз-
деляются на три основные группы: отделочные воски и полиро-
вочные мази; краски и лаки для отделки ходовой поверхности 
и уреза подошв; обувные аппретуры. Кроме того, применяют 
казеиновые краски для окраски краев деталей верха, нитро-
целлюлозные (нитроэмали) — для ретуширования и тонирова-
ния деталей верха обуви, препараты для осветления поверх-
ности кожаных подошв и их отделки под цвет натуральной кожи, 
смывочные средства на основе водно-спиртовых растворов по-
верхностноактивных веществ или мыл для удаления загрязне-
ний, краски для клеймения деталей обуви и т. д. 

§ 1. ИСХОДНЫЕ ВЕЩЕСТВА ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
ОТДЕЛОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ 

Свойства обувных отделочных материалов в основном зави-
сят от их состава и количественных соотношений отдельных 
составных частей. Главными исходными веществами для изго-
товления различных отделочных материалов служат воски и вос-
кообразные вещества, пленкообразующие и красящие вещества. 

' Воски и воскообразные вещества 

Восками называют обширную группу веществ, близких по 
химическому составу к жирам и маслам и объединяемых общ-
ностью физических свойств и назначения. Воски представляют 
собой смеси сложных эфиров высокомолекулярных жирных кис-
лот и одноатомных высших спиртов, содержащие в некоторых 
количествах жирные кислоты, углеводороды, красящие и другие 
вещества. 

Д л я воска характерны: плотность, близкая к 1 г/см3-, высокая 
пластичность; способность размягчаться при небольшом повы-
шении температуры и расплавляться при дальнейшем росте тем-
пературы. Воски горючи, негигроскопичны, не смачиваются во-
дой, водо- и газонепроницаемы, отличаются химической стойко-
стью, растворимы в ряде органических растворителей (бензине, 
скипидаре и др. ) . Подобно жирам и маслам, воски нерастворимы 
в воде, но при обработке водными растворами щелочей омыля-
ются, образуя растворимые в воде и смешивающиеся с ней вос-
ковые мыла. 

Наибольшее применение для изготовления обувных отделоч-
ных восков находят монтановый и пчелиный воски; значительно 
реже применяют карнаубский воск. 
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Монтановый воск (монтан-воск) добывают из бурых углей 
экстрагированием органическими растворителями, обработкой 
водяным паром или при перегонке. Монтановый воск отличается 
значительной твердостью, высокой температурой плавления 
(80 - 9 0 ° С ) , темно-бурым цветом. После соответствующей очи-
стки (отбелки) монтановый воск приобретает более светлый 
цвет — от темно-желтого до белого; отбеленный воск обладает 
более низкой температурой плавления (73—80° С) и дает пленки 
худшего качества. Монтановый воск растворяется при нагрева-
нии в скипидаре, бензине, бензоле и других органических рас-
творителях. Относительно малая дефицитность, дешевизна и 
хороший блеск определяют широкое применение монтанового 
(преимущественно неотбеленного) воска при изготовлении 
обувных отделочных восков и кремов. 

{_Пчелиный воск выделяется пчелами и добывается из вощины 
путем вытапливания, экстрагирования или горячего прессова-
ния. В сыром виде пчелиный воск представляет собой твердую 
массу темно-желтого цвета; после отбелки приобретает белый 
или светло-желтый цвет. При низких температурах пчелиный 
воск хрупок, но при нагревании до 3 0 ° С размягчается и стано-
вится пластичным; температура плавления пчелиного воска 6 3 — 
68° С. Пчелиный воск растворяется при нагревании в спирте, 
бензине и скипидаре, хорошо омыляется растворами щелочей. 
Низкая температура плавления и некоторая липкость несколько 
снижают ценность пчелиного воска в качестве составной части 
отделочных восков. 

Карнаубский воск получают из листьев бразильской пальмы, 
на которых он образуется в виде корки; воск отделяют вываркой 
срезанных листьев в горячей воде. Карнаубский воск поступает 
в продажу в виде кусков неправильной формы от желтоватого 
и зеленоватого до темно-серого цвета. Благодаря высокой тем-
пературе плавления (83—86° С) и способности придавать отде-
ланным поверхностям хороший блеск, карнаубский воск является 
ценным компонентом отделочных восков. 

Из воскообразных веществ для изготовления отделочных вос-
ков используют церезин и парафин. 

Церезин представляет собой специфическую воскообразную 
массу, состоящую в основном из твердых углеводородов мета-
нового ряда с общей формулой С п Нг п + 2 (начиная от С3бН74 до 
С50Н102) • Церезин получают путем очистки (обработки) концент-
рированной серной кислотой ископаемого продукта—озокерита , 
встречающегося в отдельных месторождениях, сопутствующих 
нефти, а т а к ж е путем синтеза из окиси углерода и водорода. 
В зависимости от степени очистки цвет церезина колеблется от 
светло-кремового до желтого. Температура плавления 70—78° С. 
Церезин не растворяется в воде, слабо растворим в этиловом 
спирте, хорошо растворяется в скипидаре, бензине и бензоле. 
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В отличие от восков церезин не омыляется водными растворами 
щелочей. Благодаря своей дешевизне церезин широко приме-
няется для изготовления отделочных восков и обувных кремов 
вместо более дорогого и дефицитного пчелиного воска. 

Парафин представляет собой смесь твердых углеводородов 
метанового ряда с общей формулой C n H 2 n + 2 (начиная от 
С22Н46 до С28Н58). Парафин получают путем переработки отдель-
ных видов парафиновых и высокопарафиновых нефтей. Он 
имеет вид белой воскообразной массы кристаллического строе-
ния, без запаха и вкуса; от церезина парафин отличается более 
низкой температурой плавления (от 50 до 54° С и выше) и спо-
собностью кристаллизоваться. Парафин — наименее дефицитная 
и наиболее дешевая составная часть отделочных восков. Наряду 
с использованием для изготовления отделочных восков парафин 
применяют также для полирования носочной и пяточной ча-
стей затяжных колодок перед их запуском в работу. 

Пленкообразующие вещества 

При изготовлении обувных отделочных материалов пленко-
образующими веществами служат природные и синтетические 
высокополимерные соединения. Помимо ранее рассмотренных 
казеина, нитроцеллюлозы, перхлорвиниловой и акриловой смол, 
а также различных синтетических латексов, в качестве пленко-
образующих веществ используют шеллак, глифталевые смолы, 
идитол, поливинилацетат и поливинилбутираль. 

Шеллак —природная смола, образующаяся в виде наро-
стов на ветвях некоторых видов тропических деревьев, произ-
растающих в Индии и Юго-восточной Азии, в результате жиз-
недеятельности насекомых. Наросты отдирают и подвергают 
обработке для отделения трудно растворимых смол, примесей 
древесины и других загрязнений. В результате этой обработки 
шеллак приобретает форму мелких, тонких, ломких, с острыми 
краями пластинок (чешуек). 

Шеллак окрашен преимущественно в темно-коричневый или 
красновато-коричневый цвет. При необходимости изготовления 
из шеллака отделочных материалов светлых тонов его отбели-
вают белильной известью или серноватистокислым натрием. Тем-
пература плавления шеллака 115—120° С, температура размяг-
чения 65—75° С. Кроме смолы ( 7 5 — 8 0 % ) , красящих веществ 
( 2 — 5 % ) , минеральных веществ, влаги и других примесей 
( 5 — 8 % ) , шеллак содержит т а к ж е от 3 до 8% воска, назы-
ваемого шеллачным. Шеллак не растворяется в воде, бензине, 
петролейном эфире, но хорошо растворяется при нагревании 
в водных растворах едких и углекислых щелочей и буры, 
а т а к ж е в этиловом спирте. Шеллак является одним из лучших 
блескообразователей и применяется главным образом для из-
готовления обувных аппретур. 
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При охлаждении горячего спиртового раствора шеллака вы-
деляется осадок, представляющий собой шеллачный воск; по-
следний, в отличие от смолистой составной части шеллака, на 
холоду не растворяется в этиловом спирте. Осажденный шел-
лачный воск имеет цвет от светло-желтого до темно-коричневого. 
Он отличается значительной твердостью; температура плавле-
ния 85—90° С, плотность 0 ,900—0,980 г/см3; растворяется в ски-
пидаре и бензине. Шеллачный воск, благодаря высокой темпе-
ратуре плавления и хорошему блеску, является ценным материа-
лом для изготовления обувных отделочных восков. 

Глифталевые смолы. Глифталевыми смолами в промышлен-
ности называют усложненные (модифицированные) глицерино-
фталевые смолы. Обычно глицеринофталевые смолы получаются 
в результате конденсации глицерина — трехатомного спирта 
С 3 Н 5 ( О Н ) 3 и фталевого ангидрида С 6 Н 4 ( С 0 ) 2 0 — ангидрида 
фталевой кислоты С 6 Н 4 ( С О О Н ) 2 . Эти смолы тверды, хрупки 
и обладают ограниченной растворимостью. 

Усложненные глицеринофталевые смолы образуются при кон-
денсации глицерина с фталевым ангидридом в присутствии жир-
ных кислот (преимущественно стеариновой) или касторового 
масла, а т а к ж е других масел и жиров. Пленки из усложненных 
смол характеризуются гибкостью и прочностью, растворимостью 
во многих органических растворителях (ацетоне, этилацетате, 
смеси спирта с бензолом и др.) , большой скоростью высыхания. 
Глифталевые смолы принадлежат к классу термореактивных 
смол: при нагревании они хотя и медленно, но переходят в нерас-
творимое и неплавкое состояние. 

Идитол — смола, получаемая в результате реакции конден-
сации фенола С 6 Н 5 ( О Н ) и формальдегида НСНО. Идитол отно-
сится к группе термопластичных смол, так как он сохраняет спо-
собность расплавляться и растворяться в органических раство-
рителях при длительном хранении, а т а к ж е при нагревании до 
200—250° С. В этом отношении идитол, принадлежащий к группе 
фенолформальдегидных смол, резко отличается от ранее рас-
смотренной термореактивной мочевиноформальдегидной смолы, 
применяемой при изготовлении мофорина. 

Поливинилацетат — продукт полимеризации винилацетата, 
получаемого при взаимодействии ацетилена с уксусной кисло-
той 

СН = С Н + СН3СООН СН3СОО — СН = СН2 

Ацетилен Уксусная кислота Винилацетат 

Полимеризацию винилацетата обычно проводят в присутст-
вии инициаторов — перекисей (например, перекиси бензоила), 
причем в зависимости от технического назначения полимера при-
меняют различные методы полимеризации: блочный — в массе 
(полимеризация в среде жидкого мономера — винилацетата) ; 



эмульсионный (полимеризация в воде, т. е. в жидкой среде, не 
растворяющей ни мономер, ни полимер); в органических рас-
творителях. 

Поливинилацетат представляет собой прозрачное, бесцвет-
ное, без запаха и вкуса вещество, имеющее плотность 1 ,2— 
1,3 г/см3 и температуру размягчения выше 40° С. В зависимости 
от степени полимеризации поливинилацетат более или менее 
легко растворяется в сложных эфирах, кетонах, ароматических 
углеводородах, метиловом и этиловом спиртах; совершенно не-
растворим в воде, бензине и в углеводородах нефти. Пленки на 
основе поливинилацетата обладают хорошей адгезией и пла-
стичностью. 

Поливинилбутираль — продукт конденсации поливинилового 
спирта 

- - с н 2 - С Н — С Н , - С Н - С Н , - СН 
I I 2 I 

н о он он 

с масляным адельдегидом С 3 Н 7 СНО. По внешнему виду поли-
винилбутираль — порошок белого цвета; он полностью раство-
ряется в этиловом спирте, хорошо совмещается с пластифи-
каторами. Поливинилбутиральные пленки обладают высокой 
механической прочностью, устойчивы к действию воды, морозо-
стойки, отличаются хорошими адгезионными свойствами, про-
зрачны и бесцветны. 

Красящие вещества 

^Для придания отделываемым поверхностям обуви определен-
ной окраски в состав обувных отделочных материалов вводят 
пигменты или красители. Пигменты — вещества, практически 
нерастворимые в воде, органических растворителях и основных 
компонентах отделочных материалов. Красители, наоборот, рас-
творимы в воде или органических растворителях, а в отдельных 
случаях — в жирах. При изготовлении обувных отделочных ма-
териалов, служащих для поверхностной отделки или окраски 
деталей обуви, а не для глубокого окрашивания последних, ис-
пользуют преимущественно пигменты — органические и мине-
ральные. Органические пигменты известны под различными 
условными названиями, как, например, пигмент желтый свето-
прочный, пигмент красный С и т. п. Из минеральных пигментов 
наиболее часто применяют двуокись титана ТЮ2 , цинковые 
белила (окись цинка ZnO) , литопон ( B a S 0 4 + Z n S ) , марсы 
(коричневые пигменты, красящей основой которых являются 
окислы железа ) , кроны (желтые пигменты— смеси хромовокис-
лого и сернокислого свинца). В состав отделочных материалов 
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для подбора необходимого оттенка часто вводят т а к ж е некото-
рое количество черного пигмента — сажи. 

Из красителей при изготовлении обувных отделочных мате-
риалов наиболее часто употребляют нигрозин, реже индулин, 
жирооранж и др. Все эти красители представляют собой слож-
ные органические вещества. 

Водорастворимый нигрозин широко применяют при изготов-
лении подошвенных красок и аппретур, жирорастворимый — 
для изготовления отделочных восков и обувных кремов, спирто-
растворимый — для изготовления аппретур и лаков. 

§ 2. О Т Д Е Л О Ч Н Ы Е В О С К И И П О Л И Р О В О Ч Н Ы Е М А З И 

Отделочные воски 

I Воски для отделки низа обуви представляют собой сплав 
восков и воскоподобных веществ. Отделочные воски по твер-
дости разделяются на твердые и мягкие, а по цвету — на окра-
шенные^ (черные, коричневые, светло-коричневые, пигментиро-
ванные), неокрашенные и бесцветные, Кроме восков, для от-
делки низа обуви используют т а к ж е неокрашенные отделочные 
воски для полирования обувных деревянных колодок. 

Изготовление отделочных восков заключается в сплавлении всех со-
с т а в н ы х частей в о д н о р о д н у ю массу и последующем разливе расплавленной 
массы в формы!, П р и из готовлении воска черного цвета в расплавленную 
массу д о б а в л я ю т 3% стеарата нигрозина (сплава ж и р о р а с т в о р и м о г о нигро-
зина со стеарином) , коричнево го цвета — 0 , 2 % красителя о р а н ж е в о г о , раство-
р и м о г о в ж и р а х ; для получения п и г м е н т и р о в а н н о г о отделочного воска в сплав 
восков и воскообразных веществ добавляют 10—12% минеральных пигментов . 
Расплавленную тщательно перемешанную массу разливают в формы при тем-
пературе, близкой к температуре застывания ( 6 3 — 6 5 ° С ) . Отделочный воск для 
отделки ходовой поверхности п о д о ш в и б о к о в о й поверхности к а б л у к о в отли-
вают в виде ч е т ы р е х у г о л ь н ы х п л и т о к весом 150—300 г и плит весом 2 — 5 кг. 

При подборе компонентов отделочных восков стремятся 
к тому, чтобы воск легко и равномерно мог быть нанесен на 
отделываемые поверхности и чтобы получался хороший блеск. 
Твердые воски с высокой температурой плавления (карнаубский, 
монтановый) вводят в состав отделочных восков для получения 
необходимого блеска, а мягкий воск и воскообразные продукты 
с низкой температурой плавления (пчелиный воск, церезин, па-
р а ф и н ) — для того, чтобы отделочные воски могли легко быть 
нанесены на валики, катушки и щетки, а с них — на отделывае-
мые детали. Изменяя соотношения твердых и мягких компонен-
тов, получают отделочные воски различной твердости.. Отделоч-
ные воски с большим содержанием низкоплавких и воскоподоб-
ных веществ образуют на поверхности отделываемых деталей 
пленки с нестойким слабым блеском, в ряде случаев жирные на 
ощупь. 
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Н е к о т о р ы е типичные рецепты отделочных восков приведены 
в т а б л . 3 1 ; рецепты № 6, 10, 13 и 14 применяют при изготовле-
нии м я г к и х отделочных восков , о с т а л ь н ы е — твердых отделочных 
восков . 

Т а б л и ц а 3 1 

Рецептура о т д е л о ч н ы х восков , % 

Составные части 

Свет-
лый 
воск 

Черный воск Коричневый воск Неокра-
шенный 

воск 
а ш Е-
х 
2 3 
fl ® Ь х 
JZ го С ш 

14 

Составные части 

Свет-
лый 
воск 

3 4 5 6 7 8 9 10 

Неокра-
шенный 

воск 
а ш Е-
х 
2 3 
fl ® Ь х 
JZ го С ш 

14 

Составные части 

1 2 
3 4 5 6 7 8 9 10 

11 12 13 

а ш Е-
х 
2 3 
fl ® Ь х 
JZ го С ш 

14 

М о н т а н о в ы й _ _ 33 50 10 15 5 50 33 15 33 50 15 25 
в о с к 

П ч е л и н ы й 20 20 15 20 20 15 20 20 15 15 15 20 15 8 
К а р н а у б с к и й 30 50 — — 20 — 25 _ — — — — . 

Ц е р е з и н — — 2 — — — — — 2 — 2 — — 

П а р а ф и н 50 30 47 27 47 67 4 9 , 8 2 9 , 8 4 9 , 8 6 9 , 8 50 30 70 55 
белый 

4 9 , 8 2 9 , 8 4 9 , 8 6 9 , 8 

Стеарат — — 3 * з 3 3 
н и г р о з и н а 

Ж и р о о р а н ж 0 , 2 0 , 2 0 , 2 0 , 2 — — — — 

М а р с + к р о н 12 

Оценка качества обувных отделочных восков производится 
в основном по п о к а з а т е л я м температуры каплепадения (плав-
ления) и твердости в оска . В отдельных с л у ч а я х о п р е д е л я ю т 
т а к ж е температуру з а с т ы в а н и я в о с к а и его в я з к о с т ь в р а с п л а в -
ленном состоянии. 

В о с к со слишком высокой или слишком низкой температу-
рой каплепадения неудобен в работе и не обеспечивает необхо-
димого качества отделки обуви: ; в первом случае он с трудом 
наносится на валики, к а т у ш к и т 5 л и щетками соответствующих 
машин для холодного полирования, во в т о р о м — ч р е з м е р н о раз-
мягчается от трения в р а щ а ю щ и х с я валиков , катушек или щеток. 
В результате о т д е л ы в а е м ы е детали низа обуви из-за недоста-
точной или излишней толщины нанесенного слоя в о с к а не при-
о б р е т а ю т ровного высокого б л е с к а . Т е м п е р а т у р а каплепадения, 
согласно ТУ, д о л ж н а находиться в п р е д е л а х 7 0 — 9 5 ° С д л я окра-
шенных и неокрашенных отделочных восков и быть не менее 
60° С д л я бесцветного в о с к а , изготовленного на отбеленном моп-
тановом воске. Т е м п е р а т у р а каплепадения отделочного воска 
д л я полирования колодок д о л ж н а быть не менее 80° С. 

Определение твердости отделочного в о с к а производят сле-
д у ю щ и м образом. В испытуемый о б р а з е ц при температуре 20° С. 
в вертикальном направлении проникает под действием нагрузки 
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100 г в течение 5 сек стандартная по форме и р а з м е р а м игла 
специального прибора — пенетрометра. Т в е р д о с т ь отделочного 
воска в ы р а ж а ю т в условных единицах, с о о т в е т с т в у ю щ и х глу-
бине погружения иглы в д е с я т ы х д о л я х миллиметра (например, 
при глубине погружения 0,8 мм твердость в о с к а равна 8 ) . Чем 
в ы ш е твердость в о с к а , т . е . чем меньше глубина погружения 
иглы, тем, при прочих равных условиях , больше б л е с к отде-
ланных деталей обуви/ТЗырабатываемые отечественной промыш-
ленностью твердые отделочные воски д о л ж н ы иметь показатели 
твердости 2 — 6 , а мягкие воски и бесцветный отделочный воск, 
изготовленный на отбеленном монтановом в о с к е , — п о к а з а т е л и 
твердости 6 — 1 0 . В о с к для полирования колодок д о л ж е н иметь 
п о к а з а т е л ь твердости н е более Г ] 

Мази полировочные 

Полировочные мази п р е д с т а в л я ю т собой с п л а в восков и вос-
коподобных веществ , растворенных в скипидаре; они приме-
няются д л я окончательной отделки поверхности к о ж а н ы х по-
д о ш в и набоек. По внешнему виду полировочные м а з и — одно-
родная по консистенции окрашенная йли неокрашенная густая 
паста . М а з ь д о л ж н а легко и ровно наноситься тампоном из 
в а т ы на о т д е л ы в а е м ы е поверхности низа обуви; в о с к о в а я 
пленка, о б р а з о в а н н а я полировочной м а з ь ю после испарения 
растворителя, д о л ж н а при полировке мягкой суконкой д а в а т ь 
устойчивый высокий блеск и не быть липкой. 

Изготовление полировочных мазей заключается в смешивании при 80° С 
расплавленных восков (монтанового , пчелиного) и воскоподобных веществ 
(парафина, церезина) с очищенным скипидаром. П р о д у к т смешения при 50— 
52° С наливают в банки из белой или оцинкованной ж е с т и емкостью 7 л. К о -
личественные соотношения восков и воскоподобных веществ в полировочных 
мазях — от 1 : 2 , 5 до 1 : 1 ; при изготовлении полировочных мазей, окрашен-
ных в черный или коричневый цвет, в последние вводят жирорастворимые 
красители. 

Согласно ТУ, полировочные м а з и по качеству д о л ж н ы со-
о т в е т с т в о в а т ь с л е д у ю щ и м т р е б о в а н и я м : температура каплепа-
дения мази — в пределах 3 8 — 6 0 ° С; температура каплепадения 
сухого о с т а т к а мази — не менее 64° С; сухой о с т а т о к мази — 
в пределах 2 0 — 4 5 % ; концентрация водородных ионов ( рН ) 

в водной в ы т я ж к е — в пределах 5 — 6,5. Гарантийный срок год-
ности полировочной м а з и — ш е с т ь месяцев . 

§ 3. ПОДОШВЕННЫЕ КРАСКИ 

Подошвенный; краски п р е д с т а в л я ю т собой окрашенные ж и д -
кие пасты, с о д е р ж а щ и е с в я з у ю щ и е , б л е с к о о б р а з у ю щ и е , крася-
щие и другие в е щ е с т в ^ В зависимости от вида с в я з у ю щ и х и 
б л е с к о о б р а з у ю щ и х веществ, 'Г в х о д я щ и х в с о с т а в подошвенных 
красок, последние п о д р а з д е л я ю т с я на восковые, латексные, 
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шеллачно-казеяновые, акриловые и т. д] Шеллачно-казеиновые, 
казеиновые, акриловые и некоторые другие подошвенные краски, 
при использовании которых не требуется дополнительного поли-
рования ходовой поверхности подошв, называют бесполировоч-
ными. ! Подошвенные краски выпускают разных цветов — чер-
ного, коричневого различных оттенков, беж, вишневого, бордо; 
цвет красок обозначается номером по условной шкале эталонов 
расцветок; 

Восковые подошвенные краски 

' Восковые подошвенные краски находят наибольшее приме-
нение по сравнению с другими видами подошвенных красок. 
По назначению они подразделяются на краски для окрашива-
ния ходовой поверхности кожаных подошв и для окрашивания 
уреза кожаных подошв и боковой поверхности кожаных каб-
луков. Д л я окраски резиновых подошв восковые краски не ис-
пользуются. 

Основными составными частями подошвенных восковых кра-
сок являются эмульсия воска и пигментная паста, затертая на 
растворе казеина с пластификатором. Воск, содержащийся 
в краске в виде водной эмульсии, позволяет получить (после 
нанесения краски, ее высушивания и полирования окрашенной 
поверхности) необходимый блеск. Казеин служит связующим 
для пигментов, а т а к ж е повышает адгезию краски к отделыва-
емой поверхности и обеспечивает ее закрепление на ней. Приме-
нение казеина в качестве связующего вещества влечет за собой 
необходимость введения в состав подошвенных красок, помимо 
воды и пептизатора — щелочи (буры, аммиака и др.) , еще и 
пластификатора (ализаринового масла, мочевины) и антисеп-
тика (фенола). Красящим веществом в красках черного цвета 
служит водорастворимый нигрозин, в цветных — минеральные и 
органические пигменты, т. е. вещества, практически нераствори-
мые в воде, органических растворителях и основных компонен-
тах отделочных материалов. 

Получение восковой эмульсии заключается в омылении монтанового воска 
щелючыо (едким натром) в водной среде в присутствии эмульгаторов (мыла, 
синтетического препарата ОС-20 и др.) при температуре 90—100° С; содер-
ж а н и е сухого остатка в восковой эмульсии—не менее 18—20%. П о л н о т у омы-
ления воска проверяют пробой на устойчивость эмульсии: при разбавлении 
теплой водой до с о д е р ж а н и я в эмульсии 5% воска она не д о л ж н а рассла-
иваться в течение 1 ч. В о с к о в у ю эмульсию помимо использования в качестве 
составной части подошвенных восковых красок применяют непосредственно 
для отделки к о ж а н ы х подошв под натуральный цвет или* в качестве составной 
части восковых аппретур . 

Д л я приготовления подошвенных восковых к р а с о к черного цвета в котле 
с паровым обогревом и мешалкой сначала растворяют нигрозин, а затем пос-
ледовательно д о б а в л я ю т ализариновое масло, фенол, восковую эмульсию и 
раствор казеина. С о д е р ж и м о е котла тщательно перемешивают в течение 3 ч 
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при 50—60° С. П р и изготовлении цветных подошвенных восковых к р а с о к сна-
чала приготовляют к р а с о ч н у ю пасту путем смешивания казеинового клея и 
ализаринового масла ( ' / г от общего количества по рецептуре) с пигментами. 
П о л у ч е н н у ю смесь перетирают на краскотерке , а затем з а г р у ж а ю т в котел 
с паровым обогревом, в к о т о р ы й предварительно залито остальное коли-
чество казеинового клея; далее добавляют ализариновое масло и эмульсию 
монтанового воска. Перемешивание всех составных частей производят в тече-
ние 2—3 ч. П о л н о с т ь ю подготовленные черные и цветные подошвенные воско-
вые к р а с к и п р о п у с к а ю т через к о л л о и д н у ю мельницу, фильтруют через т кань 
и расфасовывают в деревянные бочки емкостью не более 100 л, банки из белой 
ж е с т и емкостью 7 л, бидоны из оцинкованной ж е с т и емкостью 20 л или метал-
лические фляги емкостью не более 30 л . Рецептура некоторых подошвенных 
восковых к р а с о к приведена в табл. 32. 

П о с т у п а ю щ и е на обувные предприятия подошвенные восковые к р а с к и 
перед употреблением разбавляют теплой водой до содержания сухо го остатка 
в пределах 2 0 — 3 0 % (в зависимости от цвета к р а с к и ) . Если восковые подош-
венные к р а с к и поступили в з а м о р о ж е н н о м виде, их в ы д е р ж и в а ю т в таре пос-
т а в щ и к а в теплом помещении до полного оттаивания, затем нагревают до 
температуры 80—90° С, добавляют хозяйственное мыло или синтетический пре-
парат ОС-20 (0,5—1,0% от веса к р а с к и ) и едкий натр (0,05—0,10% от веса 
к р а с к и ) и варят при этой температуре в течение 5 — 6 ч, а затем профильтро-
в ы в а ю т через вчетверо с л о ж е н н у ю марлю. 

Т а б л и ц а 3 2 
Р е ц е п т у р а п о д о ш в е н н ы х в о с к о в ы х к р а с о к , % 

Краски для окрашивания ходовой Краски для 
поверхности кожаных подошв окрашивания 

и набоек и боковой поверхности уреза кожаных 
кожаных каблуков подошв 

Составные части к к р. 

к га 

я W <и , X 
о Е 

га 
ш 
й> 

А х 
в 2 К к 

СО 

а. о и 
о к 

1 
X 
а. (U 

X s 

S а 

« 8 
£ я U О. 
ш ° 

К (U 
со Оч <и 

я 
о. ф 

д га 
s м 5 и с Ь. К о М \о о V ь в 

К а з е и н к и с л о т н ы й . . . . 3 , 0 0 8 , 0 0 7 , 0 0 8 , 0 0 8 , 0 0 8 , 0 0 
Б у р а т е х н и ч е с к а я . . . . — 1,28 1 ,10 1,28 1 ,28 2 , 8 0 1 ,28 
Е д к и й н а т р 1 0 0 % - н ы й . . 0 , 2 2 0 , 1 0 0 , 1 0 0 , 1 0 0 , 1 0 — 0 , 1 0 
Ф е н о л к р и с т а л л и ч е с к и й . 0 , 5 0 0 , 8 0 0 , 7 0 0 , 8 0 0 , 8 0 — 1,00 
Сода к а л ь ц и н и р о в а н н а я . 0 , 4 0 — 

М а с л о ализариновое . . . 1 ,00 2 , 0 0 2 , 0 0 6 , 5 0 5 , 5 0 — 2 , 0 0 
М о ч е в и н а — — 1,00 2 , 0 0 2 , 0 0 — — 

М о н т а н о в ы й воск 5 , 0 0 5 , 0 0 5 , 0 0 5 , 0 0 5 , 0 0 2 , 0 0 5 , 0 0 
Ш е л л а к 

5 , 0 0 5 , 0 0 5 , 0 0 5 , 0 0 
9 , 5 0 — 

М ы л о х о з я й с т в е н н о е 
4 0 % - н о е 1 ,00 1,00 1 ,00 1,00 1,00 0 , 4 0 1 ,00 

А м м и а к в о д н ы й 2 5 % - н ы й . 0 , 1 0 0 , 2 0 0 , 2 0 0 , 6 5 0 , 5 5 — 0 , 2 0 
Д в у о к и с ь т и т а н а — — 5 , 5 0 23 ,60 18,00 — — 

К р о н с в и н ц о в ы й ж е л т ы й . — — 8 , 6 0 2 , 4 0 2 , 0 0 — 2 , 4 0 
М а р с - р е д о к с а й д — 10,00 2 , 0 0 0 , 7 0 — — 11,00 
П и г м е н т к р а с н ы й С . . . — 0 , 2 0 — — — — 0 , 4 0 
С а ж а т е р м и ч е с к а я . . . . — 1,00 — — 0 , 5 0 — 0 , 2 0 
С т е а р и н 0 , 4 0 — 

Н и г р о з и н водораствори-
8 , 4 0 3 , 6 0 м ы й 8 , 4 0 — — — — 3 , 6 0 — 

Вода 80 ,78 70 ,42 6 5 , 8 0 47 ,97 55 ,27 80 ,90 67 ,42 



Наряду с подошвенными восковыми красками используют 
т а к ж е концентраты подошвенных красок. Они содержат те же 
составные части, что и восковые подошвенные краски, однако 
в несколько иных соотношениях. Так, в восковых подошвенных 
красках содержание казеина, как видно из табл. 32, колеблется 
в пределах 3 — 8 % , монтанового воска — в пределах 2 — 5 % , то-
гда как в концентрате восковых красок содержание казеина 
равно 1%, а монтанового воска — в пределах 1 0 — 1 6 % . Содер-
жание воды в восковых подошвенных красках обычно колеб-
лется в пределах 5 0 — 8 0 % , тогда как в их концентрате — в пре-
делах 2 5 — 7 0 % . Концентраты подошвенных восковых красок пе-
ред употреблением смешивают с 18—20%-ным казеиновым 

клеем и водой. 

Латексные подошвенные краски 

Основное отличие состава латексных красок от восковых за-
ключается в замене восковой эмульсии латексом. Блескообра-
зующими и связующими веществами в латексных красках, при-
меняемых для отделки ходовой поверхности кожаных подошв, 

Т а б л и ц а 3 3 

Р е ц е п т у р а п о д о ш в е н н ы х л а т е к с н ы х к р а с о к , % 

Латексные краски 

Составные части темно-
коричне-

светло-
коричне-

вая 

К а з е и н к и с л о т н ы й . 
А м м и а к ( 2 5 % - н ы й ) . 
Ф е н о л 
А л и з а р и н о в о е масло 
Д в у о к и с ь титана . . 
К р о н с в и н ц о в ы й ж е л т ы й 
М а р с - р е д о к с а й д . . . 
П и г м е н т к р а с н ы й С 
С а ж а т е р м и ч е с к а я . 
Л а т е к с С В Х ( в пересчете н а 

хое вещество) 
Л а т е к с С К С - 6 5 Г П ( 4 7 % - н ы й ) 
Вода 

су 

4 , 7 
0 , 4 7 
0 , 4 7 
2 , 5 

2?5 
11,5 
0 , 0 5 
0 , 7 

9 , 3 

67 ,81 

4 , 3 
0 , 4 3 
0 , 4 3 
4 , 0 
5 , 3 

11,4 
2 , 9 

0,6 

8 , 5 

6 2 , 1 4 

бея 

цвета 
натуральной 

кожи беста-
нидного 

дубления 

4 , 3 
0 , 4 3 
0 , 4 3 
4 , 0 

16,45 
8 , 4 5 

0 , 0 4 
0 , 0 3 

8 , 5 

57,37 

5 , 0 
1,2 
0 , 5 
2,0 
6 , 5 
6,0 
1,7 
0,02 
0 , 0 3 

3 , 5 
73 ,55 

служат синтетические латексы (латексы С В Х , С К С - 6 5 Г П и др.) . 
Большей частью используют латекс С В Х - сополимер вини-
лиденхлорида и хлористого в и н и л а - в сочетании с казеино-
вым клеем. Латексные подошвенные краски выпускают разных 
цветов по разнообразным рецептурам (табл. Зи). 
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Л а т е к с н ы е краски , изготовленные смешиванием составных частей, расфа-
совывают в бидоны из белой или оцинкованной жести . 

П р и поступлении латексных красок в з а м о р о ж е н н о м виде их постепенно 
п г г а и в а ю т при температуре не выше 30° С, затем добавляют осветленное али-
зариновое масло и аммиак 2 5 % - н ы й в количестве 1,0 и 0,1—0,2% от веса 
к р а с к и и тщательно перемешивают. 

Латексные краски быстро и легко проникают внутрь кожи 
н прочно связываются с ней; поэтому при их использовании хо-
довую поверхность кожаных подошв (в отличие от окрашивания 
восковыми подошвенными красками) предварительно не шли-
фуют. Латексные краски не требуют полирования на вращаю-
щихся волосяных щетках; блеск на окрашенной поверхности 
образуется после высыхания краски. В некоторых случаях для 
повышения блеска отделываемую поверхность дополнительно 
покрывают лаком. 

Латексные подошвенные краски используют т а к ж е для от-
делки ходовой поверхности резиновых подошв. Так, по рецеп-
туре, разработанной на обувной фабрике «Скороход», связую-
щей основой латексных красок для отделки резиновых подошв 
служат латексы СКН-18 или СКН-26 в сочетании с казеиновым 
клеем. По другой рецептуре для отделки поверхности кожепо-
добной резиновой подошвы и резинового каблука используют 
краски, связующей основой которых является серийный наирит 
и хлорированный наирит (соответственно в количествах 7,5 и 
4 , 6 % от веса краски), растворенные в смеси этилацетата и 
бензина (в соотношениях 1 : 1 ) ; кроме перечисленных веществ 
в состав красок входят пигменты (4,2%)) и парафин ( 0 , 3 % ) ; об-
щее содержание сухого остатка в указанных к р а с к а х — 1 6 , 6 % . 

Шеллачно-казеиновые и казеиновые подошвенные краски 

Шеллачно-казеиновые подошвенные краски относятся 
к группе бесполировочных красок. Их применяют для отделки 
поверхности кожаных и резиновых подошв. Казеиновые подош-
венные краски используют для отделки поверхности резиновых 
подошв т а к ж е без последующего полирования на щетках. 

Основной отличительной особенностью шеллачно-казеиновых 
подошвенных красок является наличие в их составе шеллака. 

Кроме шеллака, в состав шеллачно-казеиновых подошвенных 
красок входят казеиновый клей, красители или пигменты, али-
тариновое масло, вода и др. (табл. 3 4 ) . Важным преимущест-
вом шеллачно-казеиновых красок является возможность их 
применения для отделки кожаной подошвы без ее предваритель-
ного пемзования и последующего полирования с воском, что не-
обходимо при использовании подошвенных восковых красок. 

В казеиновых подошвенных красках связующим и блескооб-
разующим веществом служит казеин. Остальные составные 
части вводятся для растворения казеина (бура, аммиак) , 
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Т а б л и ц а 3 4 

рецептура и о д о . в е н и ь . х ^ п о л и р о в о ч н ы х ш е л л а ч н о - к а з е и н о в ы х 

Составные части 

Казеин кислотный . . . . 
Бура техническая . . . . 
Аммиак водный 25%-ный 
Фенол кристаллический 
Масло ализариновое . 
Шеллак неотбеленный 
Бикарбонат натрия . 
Двуокись титана . . 
Марс-редоксайд . . . 
Крон свинцовый желтый 
Пигмент красный С 
Крапплак . . . . 
Сажа термическая 
Нигрозин водный 
Спирт этиловый . 
Вода 

Для отделки кожаных подошв 

о 
к* S s 

ss V ю 

5 е 
* о 

щ ^ ^ 
и «з о ana 

Для отделки 
резиновых 

подошв 

4 , 6 
0 , 7 
0 , 4 
0 , 5 
4 , 5 
8,8 
1,3 

8,8 

7 0 , 4 

5 , 3 

0 , 6 
0 , 5 
6 , 0 
7 , 0 
0,8 

5 , 0 
5 , 0 

6 9 , 8 

5 . 3 

0,6 
0 , 5 
6,0 
7 , 0 
0,8 
4 , 7 
1,7 
7 . 4 

6 6 , 0 

5 , 8 

0,6 
0 , 5 
6,0 
7 , 8 
0,8 
12,0 

0 , 0 2 
1,6 
0,02 

0,26 

6 4 , 6 

5 , 3 

0,6 
0 , 5 
6,0 
7 . 8 
0,8 
3 , 7 
1 .9 
7 , 6 

0 , 3 

6 5 , 5 

4 , 6 
0,8 
1,0 
0 , 5 
10,2 
10,2 
1,2 

7 , 4 

1,6 
0 , 3 

7 , 0 
5 5 , 2 

4 , 8 
0,8 
1,0 
0 , 5 

10,2 
10,2 
1,2 

7 \ 3 
3 , 7 

7 , 0 
53 ,3 

предупреждения его загнивания (фенол), 
зеиновой пленке (алнзариновое масло , сооощ J M t m o . 

Т а б л и ц а 3 5 

светло-
коричневая темно-

коричневая 

Рецептура " Г ^ Г Г " " ' " " 

Краски для отделк1М>ез^ 

Составные части 

Казеин кислотный . . . . 
Бура техническая . . . . 
Фенол кристаллический 
Масло ализариновое . . 
Двуокись титана . . . 
Марс-редоксайд . . . . 
Крон свинцовый желтый 
Сажа термическая . . . 
Вода 

390 

Шеллачно-казеиновые и казеиновые подошвенные к р а с к и из готовляют 
в виде паст, которые перед употреблением несколько разбавляют водой. Их 
расфасовывают в металлические бидоны из белой ж е с т и емкостью не более 
20 л или в металлические л у ж е н ы е фляги емкостью не более 30 л. 

Шеллачно-казеиновые, казеиновые и другие подошвенные 
краски следует хранить при температуре не выше 25 и не ниже 
2° С. При поступлении шеллачно-казеиновых и казеиновых кра-
сок в замороженном виде их оттаивают, так же как и восковые 
подошвенные краски. 

Акриловые подошвенные краски 

Акриловые подошвенные краски, так же как шеллачно-ка-
зеиновые и казеиновые, относятся к бесполировочным краскам. 
Их применяют для окрашивания ходовой поверхности кожаных 
и резиновых подошв и боковой поверхности последних. 

А к р и л о в ы е подошвенные к р а с к и черного цвета из готовляют смешиванием 
18—23%-ной акриловой эмульсии № 1 с 18—20%-ным раствором казеина и 
7 % - н ы м раствором водного нигрозина в соотношениях 40:40:20 или 
42,5:42,5:15. П р и изготовлении акриловых подошвенных красок коричневого 
цвета 1 8 — 2 3 % - н у ю а к р и л о в у ю эмульсию №1 смешивают с 18—20%-ным рас-
твором казеинового клея и казеиновой бесполировочной к р а с к о й ( Б П ) светло-
коричневого цвета в соотношениях 40:40:20, либо равные количества 18— 
23%-ной акриловой эмульсии и 18—20%-ного раствора казеина смешивают 
с концентратом бесполировочной к р а с к и коричневого цвета в соотношениях 
46:46:8 (бесполировочный темно-коричневый концентрат содержит 16,0% ка-
зеина; 2,5% буры; 0,4% аммиака ; 1,0% фенола; 4,0% ализаринового масла; 
11,9% пигментов и 64,2% воды) . 

Оценка качестаа подошвенных красок 

Подошвенные краски после перемешивания должны быть 
однородно окрашены: при разбавлении теплой водой до необхо-
димой вязкости они должны равномерно наноситься на окраши-
ваемые поверхности подошв и каблуков, не растекаться при на-
несении, после высыхания не оставлять следов пены и полос. 
Слой краски на отделанных поверхностях после полирования 
должен быть равномерного цвета и обладать ровным блеском 
(для бесполировочных красок при отсутствии полирования), не 
должен сдираться и трескаться при хранении обуви. Краски не 
должны разлагаться и иметь гнилостный запас при хранении 
в течение не менее 3,5 месяцев со дня отгрузки (условия хра-
нения — температура не выше 25 и не ниже 2° С ) . 

Оценка качества подошвенных красок, помимо внешнего 
осмотра и технологической пробы, основывается на определении 
содержания сухого остатка, укрывистости, скорости высыхания, 
показателя концентрации водородных ионов (рН) , остатка кра-
ски на сите при фильтровании. 

Содержание сухого остатка в подошвенных красках опреде-
ляют так же, как и в клеях, т. е. высушиванием навески краски 
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в сушильном шкафу или под электролампой инфракрасного из-
лучения (см. стр. 3 4 9 ) . 

Сухой остаток в восковых и латексных красках черного 
цвета должен быть не менее 12%, в шеллачно-казеиновых кра-
сках черного цвета — н е менее 1 6 % ; в восковых красках корич-
невого цвета, а также цвета бордо и вишневого — не менее 2 5 % , 
в шеллачно-казеиновых коричневого цвета — не менее 2 0 % , ла-
тексных коричневого цвета — н е менее 2 5 % ; в восковых красках 
цвета беж — не менее 2 5 — 3 5 % , шеллачно-казеиновых и латек-
сных цвета беж — не менее 3 5 % . 

Укрывистость подошвенной краски характеризуется ее коли-
чеством (в граммах) , расходуемым на полное укрывание 1 м2 

гладкой стеклянной поверхности. 
Чем меньше величина укрывистости, тем краска более эко-

номична и удобна в работе. Как правило, наименьшей величи-
ной укрывистости характеризуются черные краски, далее сле-
дуют темно- и светло-коричневые, и, наконец, серые и цвета 
беж. Максимальные нормы укрывистости для подошвенных во-
сковых красок черного, коричневого и беж цветов равны соот-
ветственно 6, 15—17 и 30—40, для шеллачно-казеиновых красок 
этих же цветов — 1 0 , 25 и 30, для латексной краски этих цве-
тов — 6—10, 15—17 и 30 г!см2. 

Скорость высыхания подошвенных красок является важным 
показателем их технологических свойств; краски с пониженной 
скоростью высыхания не могут быть использованы на обувных 
конвейеризованных фабриках, так как невысохшая краска сди-
рается с окрашенной поверхности кожаных деталей низа обуви 
при полировании на щетках. Время высыхания подошвенных 
красок не должно превышать 15—20 мин при температуре 
2 0 ± 2 ° С . 

Показатель концентрации водородных ионов (рН) подошвен-
ных красок характеризует степень их активной кислотности или 
щелочности. Как правило, подошвенные краски имеют рН не 
более 8,5, что соответствует их небольшой щелочности. Показа-
тель концентрации водородных ионов (рН) красок определяют 
потенциометрическим методом. 

Остаток на сите устанавливают путем фильтрования 100 г 
тщательно размешанной краски через сито с четырьмя отвер-
стиями на 1 мм2\ краску перед испытанием разбавляют в два 
раза водой, нагретой до температуры 25—30° С. 

После фильтрования на сите не должно быть остатка. 

§ 4. ОБУВНЫЕ ЛАКИ 

Лаками называют растворы смол в органических раствори-
телях, образующие по нанесении на какую-либо поверхность 
и высыхании блестящие, более или менее гибкие и прочные 
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пленки. В обувной промышленности под лаками подразумевают 
густые растворы природных или синтетических смол либо смо-
лоподобных продуктов, используемые для отделки кожаных и 
резиновых подошв и набоек. I 

Обувные лаки отличаются значительным разнообразием по 
характеру пленкообразующего вещества: наибольшее примене-
ние находят лаки на основе шеллака и идитола, в ограниченных 
размерах используются лаки на основе хлорированного наи-
рита, глифталевой смолы, сочетания глифталевой смолы с иди-
юлом или нитроцеллюлозой и др. 

Шеллачный лак Ч) 
Шеллачный лак представляет собой раствор шеллака _(на-

гурального или отбеленного) и пластификатора' (ализаринового 
масла) в этиловом спирте с добавлением или без добавления 
красителя (табл. 36 ) . 

Шеллачный лак используют в основном для отделки уреза 
резиновых подошв и набоек. Он должен быстро сохнуть и по 
высыхании образовывать 
блестящую пленку, не иметь 
механических примесей| со-
держание сухого остатка 
н лаке черного цвета дол-
жно быть не менее 2 4 % , в не-
окрашенном лаке-—не менее 
3 0 % . Шеллачный лак рас-
фасовывают в бидоны из 
оцинкованного железа ем-
костью не более 20 л или ме-
таллические фляги емкостью 
не более 30 л. 

Т а б л и ц а 3 6 

Рецептура шеллачного лака 

Состашше части Черный Неокра-
шенный 

Ш е л л а к отбеленный 20 35 
М а с л о ализариновое 3 5 
Н и г р о з и н спирто -

р а с т в о р и м ы й . . . 2 — 

С п и р т э т и л о в ы й гид-
р о л и з н ы й . . . . 75 60 

Идиюловый лак 

Идитоловый лак представляет собой раствор идитола в эти-
ловом спирте с добавлением или без добавления пластифика-
тора и красителей или пигментов. Содержание идитола в лаке 
н зависимости от окраски колеблется в пределах 2 0 — 4 0 % ; со-
держание красителей и пигментов — от нуля в неокрашенном 
лаке до 2 % в лаке черного цвета и до 2 0 % в лаке коричневого 
цвета; содержание этилового спирта —в пределах 5 5 — 6 0 % . 

Идитоловый лак значительно дешевле шеллачного; его при-
меняют для отделки уреза резиновых подошв и набоек, реже 
в качестве закрепителя (грунта) боковой поверхности кожаных 
каблуков и подошв перед их окончательной отделкой: поверх-
ность, обработанная закрепителем, является хорошей основой 
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для последующей окраски и полирования. По сравнению с шел-
лачными пленками идитоловые пленки несколько менее устой-
чивы к атмосферным воздействиям; при хранении идитоловые 
пленки приобретают красноватый оттенок. 

Лзк на основе хлорированного наирита 
t . ' " 
v f Хлорированный наирит — продукт дополнительного хлориро-
вания наирита с содержанием хлора от 63 до 6 8 % — п р е д с т а в -
ляет собой массу зернистой или волокнистой структуры от свет-
ло-желтого до темного ueeTaJ растворимую во многих раствори-
телям, исключая бензин и этиловый спирт. V 

>Лак на основе хлорированного наирита обладает высокой 
адгезией к резине и образует на урезе и ходовой поверхности 
резиновых подошв гибкую пленку с хорошим блеском] Неокра-
шенный лак получают растворением 20 вес. ч. хлорированного 
наирита и 5 вес. ч. дибутилфталата в 75 вес. ч. органических 
растворителей (этилацетата — 32,5 вес. ч., бензина — 32,5 вес. ч„ 
бутилацетата — 10 вес. ч.). Для получения окрашенного лака 
в него добавляют спирторастворимые красители или затирают 
с соответствующими пигментами. 

Глифталевый лак 

Глифталевый лак представляет собой 25—40%-ный раствор 
глифталевой смолы в органических растворителях (ацетоне, 
этилацетате и др.) , в который введены красители или пигменты. 
В ряде случаев для отделки обуви применяют комбинированные, 
глифталево-идитоловые и глифталево-нитроцеллюлозные лакнД 
т. е. лаки, получаемые совместным растворением глифталевой 
смолы и идитола или нитроцеллюлозы. |.. 

§ 5. ОБУВНЫЕ АППРЕТУРЫ 

Обувные аппретуры представляют собой жидкости, обладаю-
щие способностью по нанесении на поверхность кожаного верха 
обуви образовывать на ней блестящие пленки. В то время как 
воскосодержащие отделочные материалы для появления блеска 
требуют обработки отделываемых деталей вращающимися щет-
ками или нагретым фумелем, большинство видов аппретуры об-
разует блестящую поверхность непосредственно после высыха-
ния без какой-либо дополнительной отделки. 

Обувные аппретуры, различаются по виду пленкообразую-
щего вещества, характеру растворителя и цвету. В обувной про-
мышленности в основном применяют шеллачную водную и спир-
товую аппретуры, казеиновую и шеллачно-казеиновую водные 
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аппретуры; эти аппретуры бывают черного и коричневого цве-
тов или бесцветными. В отдельных случаях используют поливи-
пилацетатную и поливинилбутиральную аппретуры, а также 
шеллачно-восковую и восковую аппретуры. 

Шеллачная аппретура 

Пленкообразующим веществом в шеллачных аппретурах яв-
ляется шеллак, растворителями — вода с добавкой слабой ще-
лочи и этиловый спирт. Большей частью шеллак растворяют 
в водном растворе бикарбоната натрия NaHCO.-. с добавкой 
лилового спирта (дозировка бикарбоната натрия — около 13% 

от веса шеллака) . Бикарбонат натрия может быть заменен 
25%-ным раствором аммиака в количестве 2 , 5 — 3 % от веса 
шеллака; применение буры для растворения шеллака (дози-
р о в к а — около 3 0 % от веса шеллака) менее распространено 
вследствие наблюдающихся при этом случаев побеления аппре-
|уриых пленок. 

При изготовлении шеллачной аппретуры черного цвета в ка-
честве красителя применяют водо- или спнрторастворимый ниг-
розин. Шеллачную аппретуру коричневого цвета изготовляют 
без введения каких-либо красителей вследствие присущей рас-
творам шеллака темно-коричневой окраски. Аппретуру для от-
делки кожаного верха обуви светлых тонов изготовляют также 
бе I добавки красителей, но из отбеленного шеллака, дающего 
растворы слабо-желтого цвета или бесцветные. Для сообщения 
большей гибкости пленкам, наносимым на поверхность кожи 
для верха обуви, в водные шеллачные аппретуры часто вводят 
пластификатор — ализариновое масло, а в спиртовые аппре-
туры—дибутилфталат , ализариновое масло и др. 

В о д н у ю ш е л л а ч н у ю а п п р е т у р у и з г о т о в л я ю т с л е д у ю щ и м образом. В нагре-
т у ю до 90° С в о д у з а г р у ж а ю т б и к а р б о н а т н а т р и я и н е б о л ь ш и м и п о р ц и я м и до-
б а в л я ю т ш е л л а к ; массу р а з м е ш и в а ю т в течение 1,5—2 ч при температуре 9 0 — 
!1Г)°С до п о л н о г о растворения . П о л у ч е н н ы й раствор переливают в о т с т о й н и к и ; 
| о х л а ж д е н н о г о и отстоявшегося раствора с н и м а ю т в с п л ы в ш и й на поверх-
in i iT i , шеллачный воск , а затем раствор ф и л ь т р у ю т через фильтровальное 
сукно . К о т ф и л ь т р о в а н н о м у р а с т в о р у д о б а в л я ю т п р и н а г р е в а н и и и перемеши-
иIIMilII раствор н и г р о з и н а (для а п п р е т у р ы черного ц в е т а ) , осветленную эмуль-
сии» а л и з а р и н о в о г о масла (ализариновое масло, вода и а м м и а к до осветле-
нии) и э т и л о в ы й спирт . Г о т о в у ю а п п р е т у р у вторично ф и л ь т р у ю т и р а з л и в а ю т 
и Гшдоны из белой ж е с т и или о ц и н к о в а н н ы е фляги е м к о с т ь ю не более 30 л . 

Водную шеллачную аппретуру широко используют для ап-
претирования верха обуви из хромовой кожи с казеиновыми 
покрытиями и в меньшей степени с нитроцеллюлозными и акрп-
ловмми покрытиями. 

С п и р т о в у ю ш е л л а ч н у ю а п п р е т у р у п о л у ч а ю т растворением шеллака и пла-
с т и ф и к а т о р а в э т и л о в о м спирте п р и непрерывном помешивании . П р и изготов-
лении с п и р т о в о й шеллачной а п п р е т у р ы черного цвета и н е о к р а ш е н н о й (т. е. 
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коричневого цвета) используют неотбеленный шеллак; черный цвет аппретуры 
достигается введением спирторастворимого нигрозина. Полученный спиртовой 
раствор шеллака после отстаивания фильтруют через фильтровальное сукно 
для отделения взвешенных веществ и всплывшего на поверхность шеллачного 
воска. Г о т о в у ю аппретуру расфасовывают т а к же , к а к и водную шеллачную 
аппретуру. 

Спиртовая шеллачная аппретура придает высокий блеск по-
крываемой поверхности кожи и одновременно обладает повы-
шенной скоростью высыхания. Спиртовая шеллачная аппретура, 
аналогично водной, находит широкое применение в обувной про-
мышленности; особенно желательно применение шеллачной 
спиртовой аппретуры для отделки обуви с верхом из хромовой 
кожи нитроцеллюлозного и акрилового (с закреплением нитро-
лаком или иитроводной эмульсией) покрывного крашения. 

Кроме шеллачной водной и спиртовой аппретур соответст-
вующими предприятиями выпускается так называемая шеллач-
ная композиция, представляющая собой сплав отбеленного шел-
лака с пластификатором. Из шеллачной композиции путем ее 
растворения в воде с добавкой слабой шелочи и этилового спирта 
или в одном этиловом спирте на обувных фабриках изготовляют 
требуемую аппретуру. Пользование шеллачной композицией 
связано с некоторыми преимуществами, так как она может 
долго храниться, тогда как отбеленный шеллак при хранении 
быстро приходит в негодность. 

Составные части шеллачных, водных и спиртовых аппретур 
и шеллачной композиции приведены в табл. 37. 

Т а б л и ц а 3 7 

Рецептура шеллачных аппретур и шеллачной композиции, % 

Составные части 

Водные 
аппретуры 

неокрашен-
ные 

Спиртовые 
аппретуры 
неокрашен-

ные 

а я 
« я о я я о. V н 
3 я \о о Я 

° 2 

а£ з а 
са я 
о О С И 

Шеллачная 
композиция 

Ш е л л а к неотбеленный . • • 
» отбеленный . . . . 

Б и к а р б о н а т н а т р и я . . . . 
А л и з а р и н о в о е масло . . . . 
А м м и а к 2 5 % - н ы й 
Д и б у т и л ф т а л а т 
Э т и л о в ы й с п и р т ( г и д р о л и з 

н ы й ) 
Н и г р о з и н в о д о р а с т в о р и м ы й 
Вода 

17,9 

2,1 

0,1 

7 , 0 

2,0 
7 0 , 9 

17,9 — 
13,0 

2,1 

0,1 

7 , 0 

7 2 , 9 

1 ,5 

10,0 

7 5 , 5 

12,0 

3 , 0 

8 5 , 0 

15,0 

3 , 7 

8 1 , 3 

7 0 , 0 

3 0 , 0 

80 ,0 

20,0 
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К.иоиновая и шеллачно-казеиновая аппретуры 

При изготовлении казеиновой аппретуры пленкообразующим 
веществом служит кислотный казеин, растворителем — вода 
с добавкой щелочи (преимущественно буры), пластификато-
ром -ализариновое масло, антисептиком — кристаллический 
фонол. В шеллачно-казеиновую аппретуру дополнительно вво-
дится неотбеленный шеллак. 

Вследствие большой жесткости казеиновых пленок введение 
пластификатора — ализаринового масла — в казеиновую и шел-
лнчпо-казеиновую аппретуры является обязательным. Введе-
нием ализаринового масла в аппретуру одновременно дости-
| ается уменьшение вспенивания. При изготовлении аппретуры 
черного цвета добавляют нигрозин, а коричневого цвета — орга-
нический краситель прямой коричневый. Д л я увеличения скоро-
сти высыхания, а также уменьшения вязкости в казеиновую ап-
претуру, так же как в водную шеллачную, вводят небольшое 
количество этилового спирта. 

Казеиновую аппретуру из готовляют в основном аналогично приготовле-
нию казеинового клея или раствора казеина 'для подошвенных красок . Д л я 
изготовления аппретуры в котел с паровым обогревом з а г р у ж а ю т казеин, 
буру и краситель, заливают воду, на гретую до 35—40° С, и перемешивают 
К) 35 мин до набухания казеина. Содержимое котла подогревают до 60— 
70" С и при этой температуре размешивают 1—1,5 ч до полного растворения 
кл leima и красителя. После получения однородного раствора добавляют ализа-
риновое масло, предварительно разведенное в двойном количестве воды тем-
пературой 40° С, тщательно перемешивают, фильтруют через сито или хлоп-
ч а т о б у м а ж н у ю ткань , о х л а ж д а ю т , а затем добавляют спирт. В казеиновую 
аппретуру, предназначенную для более продолжительного хранения, вводят 
антисептик ( кристаллический фенол). 

В отличие от шеллачной аппретуры, преимущественно вы-
пускаемой соответствующими химическими предприятиями, ка-
зеиновую аппретуру большей частью изготовляют на обувных 
фабриках из предусмотренных рецептурой исходных материа-
лов, а также из так называемых сухих аппретур или из жидких 
концентрированных аппретур. Сухие казеиновые аппретуры, по-
ступающие на обувные фабрики, представляют собой набор ма-
териалов (в раздельной таре) , включающий кислотный казеин, 
буру, краситель и ализариновое масло. Использование сухих 
казеиновых аппретур связано с некоторыми удобствами вслед-
ствие комплектного получения всех необходимых исходных ма-
териалов от одного предприятия-поставщика. Жидкие концен-
трированные аппретуры перед употреблением разбавляют водой 
до требуемой вязкости. Рецептура казеиновых аппретур, из-
готовляемых на обувных фабриках, и жидких концентрирован-
ных казеиновых, а т а к ж е шеллачно-казеиновых аппретур, по-
ставляемых заводами-изготовителями, приводится в табл. 38. 
Как видно из этой таблицы, казеиновые и шеллачно-казеиновые 
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Т а б л и ц а 3 8 

Р е ц е п т у р а к а з е и н о в ы х и ш е л л а ч н о - к а з е и н о в ы х аппретур , % 

Шсллачно-
Казеиновая аппретура казеиковая 

аппретура 

Составные части 

Л а £ о 
а) 
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к я X X я ffi К 
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к к а. - я 
Я я 

я 
ш 
0J 

аз я ^ н к 
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с. ® ь и 
х х 

О) 
3 
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СО ЕГ £ я 

В я (U та <у а s х а о о X * 

я сх 
X 
о. Е. я « * X а 

<у а s х а о о X * 
О. о 

OJ 3- * ю 3 X % 

<у а s х а о о X * а- я 

К а з е и н к и с л о т н ы й 10,0 10,0 10,0 2 0 , 0 2 0 , 0 4 , 5 4 , 5 
Б у р а т е х н и ч е с к а я 1,6 1 ,6 1 ,6 3 , 2 3 , 2 — — 

Ф е н о л к р и с т а л л и ч е с к и й . . . 1 ,0 1 ,0 1 ,0 2 , 0 2 , 0 0 , 5 0 , 5 
А л и з а р и н о в о е масло 1,0 1 ,0 1 ,0 2 , 0 2 , 0 6 , 0 6 , 0 
А м м и а к 2 5 % - н ы й 0 , 1 0 , 1 0 , 1 0 , 2 0 , 2 1 ,0 1 ,0 
Б и к а р б о н а т н а т р и я — — — — — 0 , 7 0 , 7 
Ш е л л а к неотбеленный . . . . — — — — — 6 , 0 6 , 0 
Н и г р о з и н в о д о р а с т в о р и м ы й . г 1,4 — — 2 , 8 — 1 ,0 — 

К р а с и т е л ь п р я м о й к о р и ч н е -
0 , 2 в ы й — 0 , 1 — — 0 , 2 — 

7 , 0 С п и р т э тиловый г и д р о л и з н ы й 5 , 0 5 , 0 5 , 0 5 , 0 5 , 0 7 , 0 7 , 0 
7 9 , 0 8 1 , 2 8 1 , 3 6 4 , 8 67 ,4 73 ,3 7 4 , 3 

аппретуры по составу весьма близки к подошвенным казеино-
вым и шеллачно-казеиновым краскам. 

Казеиновые аппретуры по технологическим свойствам, рав-
номерности и глубине блеска, сообщаемого коже для верха 
обуви, уступают шеллачным аппретурам. Применение казеино-
вых аппретур обусловливается в основном их меньшей дефицит-
ностью и меньшей стоимостью по сравнению с шеллачными. 
Для аппретирования обуви с верхом из кож нитроцеллюлозного 
и акрилового покрывного крашения использование казеиновых 
аппретур не дает положительных результатов вследствие недо-
статочной связи аппретурной пленки с нижележащим покры-
тием кожи. 

Поливинилацетатная и поливинилбутиральная аппретуры 

Поливинилацетатная аппретура представляет собой разбав-
ленный этиловым спиртом спиртовой поливинилацетатный лак, 
пластифицированный дибутилфталатом или диоксилсебацина-
том. Она содержит 8 — 1 3 % поливинилацетата, 2 , 4 — 2 % пласти-
фикатора и 8 9 , 6 — 8 5 % гидролизного этилового спирта. Поливи-
нилацетатную аппретуру применяют преимущественно для ап-
претирования кожи для верха обуви белого цвета и светлых 
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тонов нитроцеллюлозного и нитроакрилового покрывного кра-
шения. 

Поливинилбутиральная аппретура представляет собой проз-
рачный бесцветный раствор поливинилбутираля (марки J I A — 
лакового), пластифицированного дибутилфталатом, в этиловом 
спирте. Соотношения поливинилбутираля, дибутилфталата и 
л илового спирта в аппретуре 4 : 6 : 9 0 . Для предупреждения по-

селения аппретурных пленок в поливинилбутиральную аппре-
туру часто вводят до 10% высококипящего растворителя-цик-
логексанола. Поливинилбутиральную аппретуру используют для 
аппретирования обуви преимущественно белого цвета. 

Шеллачно-восковая и восковая аппретуры 

На отдельных обувных предприятиях для аппретирования 
кожи для верха обуви применяют шеллачио-восковую или воско-
вую аппретуру. Шеллачно-восковая аппретура представляет со-
Гюп смесь водной шеллачной аппретуры и эмульсии монтано-
пого воска в определенных соотношениях (с добавкой или без 
добавки казеиновой аппретуры). Восковая аппретура — эмуль-
сия, получаемая при омылении смеси восков (шеллачного, мон-
гаиового, пчелиного) едким натром. Шеллачно-восковую и во-
сковую аппретуру используют для аппретирования обуви с вер-
хом из кожи, отделанной на кожевенных заводах этими же 
аппретурами, или д л я - к о ж казеинового покрывного крашения. 
Плеск эти аппретуры образуют после полирования отделывае-
мой поверхности па щетках. 

Определение качества обувных аппретур 

Обувные аппретуры должны удовлетворять следующим об-
щим требованиям: легко наноситься на поверхность кожи ров-
ным слоем, без полос и потеков; оставлять на кожаном верхе 
обунп тонкую, блестящую, не осыпающуюся, без трещин, пятен 
и следов пены пленку; по возможности быстро высыхать после 
нанесения на кожу; давать гибкую хорошо связанную с кожей, 

гойчивую к атмосферным воздействиям, трению и многократ-
ному изгибу пленку, не изменяющуюся при длительном хране-
нии обуви; пленка не должна сообщать жесткости коже; не со-
и ржать веществ, способных отрицательно влиять на физико-
механические свойства кожи и ее окраску. 

Мри оценке качества аппретур, так же как и других обувных 
отделочных материалов, в первую очередь руководствуются ре-
зультатами специально проводимых технологических испытаний. 
Ми испытания, будучи выполнены в производственных условиях 

при соблюдении всех регламентированных действующими мето-
шками предписаний, дают прямой и быстрый ответ на вопрос 
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о пригодности тех или иных отделочных материалов. Дополни-
тельно к технологическим испытаниям обувные аппретуры ана-
лизируют по следующим показателям: содержание сухого 
остатка; вязкость; скорость высыхания; концентрация водород-
ных ионов (рН). При освоении новых видов обувных аппретур 
и проведении специальных исследовательских работ определяют 
устойчивость аппретурных пленок к истиранию песком, эластич-
ность их при изгибании на валиках определенных диаметров и 
водостойкость по времени, необходимому для проникания воды 
через пленку определенной толщины. 

Сухой остаток шеллачных водных аппретур в зависимости от 
их окраски должен быть не менее 1 4 — 1 8 % , шеллачной спирто-
вой аппретуры обычной концентрации — не менее 1 2 % , повы-
шенной концентрации — не менее 1 6 % ; в концентрированной 
казеиновой аппретуре должно содержаться не менее 1 7 % су-
хого вещества, в неконцентрированной — в пределах 11 — 1 5 % , 
в поливинилацетатной и поливинилбутиральной — соответст-
венно не менее 15 и 5 % . 

Вязкость аппретур определяют большей частью на вискози-
метре, принцип действия,которого основан на определении ско-
рости истечения испытуемого материала. Вязкость аппретур при 
испытании на указанном приборе в ы р а ж а е т с я в условных гра-
дусах, представляющих собой отношение времени истечения че-
рез сточную трубку прибора 200 мл испытуемой аппретуры 
к времени истечения через эту же трубку 200 мл воды при тем-
пературе 20° С. Вйзкость шеллачной водной аппретуры должна 
быть не выше 15, шеллачной спиртовой обычной и повышенной 
концентрации-—соответственно не выше 10 и 12, казеиновой 
неконцентрированной — не выше 5. 

Скорость высыхания аппретур устанавливают при 20° С и 
относительной влажности воздуха 6 0 — 6 5 % . Скорость высыха-
ния шеллачной спиртовой аппретуры обычной концентрации — 
не более 10 мин, повышенной концентрации — не более 12 мин, 
казеиновой аппретуры — не более 15 мин, поливинилацетат-
ной — не более 10 мин. 

Показатель концентрации водородных ионов (рН) в аппре-
турах определяют так же , как и в подошвенных красках, т. е. 
потенцнометрическим методом. В шеллачной водной аппретуре 
рН — не более 8, шеллачно-спиртовой и поливинилацетатной — 
не менее 4,5, казеиновой концентрированной и неконцентриро-
ванной—соответственно не более 8,2 и 8. 

§ 6. КРАСКИ Д Л Я КЛЕЙМЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ ОБУВИ 

Краски для клеймения деталей обуви лишь условно отно-
сятся к отделочным материалам. Причинами отнесения этих кра-
сок к группе отделочных материалов с л у ж а т родственность ис-
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ходного сырья, близость технологии изготовления, общность фи-
зико-химических свойств. 

Краски для клеймения деталей обуви по составу подразде-
ляются на жировые, идитолово-спиртовые, спиртовые и водные. 
Жировые и водные краски выпускаются черного, белого, жел-
того и красного цветов; спиртовые краски — красного, зеленого 
и фиолетового цветов. Идитолово-спиртовые краски на органи-
ческих красителях выпускаются черного, красного, зеленого и 
фиолетового цветов, а на пигментах — белого, желтого и крас-
ного цветов. 

Краски для клеймения деталей обуви должны д а в а т ь хо-
роший отпечаток. Клеймо, нанесенное краской при помощи ме-
таллического штампа, не должно быть марким и должно оста-
ваться четким после испытания его устойчивости к сухому 
трению. Краски для клеймения деталей обуви должны удовлет-
ворять установленным нормам по содержанию сухого остатка, 
укрывистости и скорости высыхания. 

Жировые краски состоят из связующего и красящего веще-
ства с добавкой или без добавки растворителя. Связующим 
веществом в жировых красках является натуральная олифа; 
ее содержание составляет 3 4 — 6 5 % . 'Красящими веществами 
с л у ж а т различные пигменты (крон свинцовый желтый, цинко-
вые белила, пигмент алый, термическая с а ж а ) в количестве от 
15 до 6 6 % от веса краски. Растворителем является скипидар, 
вводимый в черную и красную краску в количестве 50 и 2 0 % от 
веса краски; при необходимости разбавления жировой краски 
перед употреблением в нее добавляют скипидар, уайт-спирит 
(тяжелый бензин с температурой кипения в пределах 1 0 0 — 
2 0 0 ° С ) , керосин, бензин-растворитель. 

Жировые краски изготовляют смешиванием составных частей 
и смесителе и последующим перетиранием полученной массы 
в краскотерке или коллоидной мельнице. Эти краски исполь-
зуют наиболее часто: для маркировки кожаных деталей; их на-
носят с бахтармяной-стороны, деталей из искусственной кожи—• 
с изнаночной стороны. Сухой остаток в жировых красках со-
ставляет в зависимости от их цвета не менее 4 6 — 8 0 % ; укрыви-
стость — не более 4 7 — 2 8 0 г/ж2; скорость высыхания на нату-
ральной и искусственной к о ж е - — н е более 3 — 5 мин при темпе-
ратуре 2 0 ± 2 ° С . 

Идитолово-спиртовые краски представляют собой 14%-ный 
раствор идитола в этиловом спирте, подкрашенный минераль-
ными пигментами в количестве 8 — 3 2 % от веса краски или 
органическими красителями в количестве до 1% от веса краски. 
Идитолово-спиртовые краски изготовляют в основном анало-
гично жировым краскам. Чисто спиртовые краски отличаются 
от идитолово-спиртовых отсутствием в них связующего веще-
ства (идитола) и введением в их состав исключительно спирто-
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растворимых органических красителей. В спиртовые краски 
вводят до 15% глицерина, а в отдельные виды идитолово-спир-
товых красок — д о 2 2 % глицерина. 

Идитолово-спиртовые краски на пигментах применяют для 
тех же целей, что и жировые краски, а также для клеймения 
текстильных деталей. Идитолово- спиртовые и спиртовые краски 
па органических красителях предназначаются для маркировки 
текстильных деталей, кожаных деталей по лицевой поверхности, 
деталей из искусственных кож для верха и подкладки обуви 
с лицевой и изнаночной стороны, а также для маркировки раз-
мера, полноты и цепы па резиновых подошвах. Сухой остаток 
ндитолово-спиртовых красок на пигментах составляет, в зави-
симости от цвета, не менее 18—35%, на органических красите-
л я х — н е менее 10%; спиртовых красок — не менее 0 , 3 — 0 , 5 % . 
Скорость высыхания идитолово-спиртовых красок составляет не 
более 2 — 3 мин, спиртовых к р а с о к — не более 1 мин при темпе-
ратуре 20 ± 2 ° С. 

Водные краски содержат в качестве красящего вещества 
пигменты в количестве от 9 до 48 ,5% от веса краски, в качестве 
связующего вещества — кислотный казеин в количестве от 4,5 
до 10% от веса краски; растворитель — водный раствор техни-
ческой буры. Водные краски используют для клеймения тек-
стильных деталей и кожаных деталей по лицевой поверхности. 
Сухой остаток водных красок составляет в зависимости от их 
цвета не менее 1 9 — 4 0 % , а укрывистость — не более 5 , 5 — 
140 г'/см2; скорость высыхания водных красок не более 3 мин 
при температуре 2 0 ± 2 ° С . 
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