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Склеивание – процесс получения неразъемного соединения деталей путем 
адгезионного взаимодействия клея с субстратами благодаря отвержению (за-
твердеванию) клеевого слоя. Технология склеивания включает следующие ос-
новные операции: подготовку поверхностей, нанесения клея, открытую вы-
держку (в случае необходимости), отверждение клея, контроль качества соеди-
нения. [1]. 

Области применения клеев весьма разнообразны  также как многообразны 
и теоретические подходы к определению критериев, определяющих целесооб-
разность склеивания и обоснования механизмов адгезионного взаимодействия 
[2]. В настоящее время отмечен как существенный рост производства полимер-
ных клеев, так и применения технологии склеивания. Например, в Европе каж-
дые 10 лет их выпуск увеличивается в 2 раза, в Китае за последние 15 лет произ-
водство клеевых материалов увеличилось более чем в 5 раз. Сегодня в мире 
насчитывается более 1500 крупных производителей клеевых материалов, кото-
рые выпускают более 250 000 наименований различных клеев [3]. В настоящее 
время среди различных способов получения неразъемных соединений склеива-
ние составляет более 10%. При этом в целом ряде случаев альтернативных спо-
собов соединения двух или более деталей нет [2]. При соединении двух или более 
конструкционных элементов прежде всего необходимо определить наиболее 
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перспективный, с точки зрения технико-экономических показателей, метод со-
единения. Например, склеивание, клепка, сварка, пайка и т.д. При выборе метода 
необходимо знать преимущества и недостатки каждого из наиболее перспектив-
ных. В целом ряде случаев  склеивание оказывается наиболее перспективным ме-
тодом соединения деталей [3].  

Основнымипреимуществами технологии склеивания перед другими извест-
ными способами получения неразъемных соединений являются: способность со-
единять самые разнообразные материалы, которые могут существенно отли-
чаться по свойствам, модулю упругости и толщине; более равномерное распре-
деление напряжений в склеиваемых элементах по всей площади, чем при сварке, 
клепке, или в резьбовых соединениях; возможность экономичной и быстрой 
сборки многих элементов конструкции, замены нескольких видов сборки эле-
ментов в агрегате единым методом склеивания, возможность осуществления од-
новременной сборки многих элементов конструкции. Многообразие клеевых и 
герметизирующих материалов по форме и способам нанесения позволяет 
успешно применять их во многих производственных процессах [3]. В зависимо-
сти от составов клеевые материалы могут быть проводниками или изоляторами, 
характеризоваться теплопроводными или теплоизоляционными свойствами [2].  

К основнымнедостаткам технологии склеивания можно отнести: необходи-
мость объективного анализа традиционных технологий; большое разнообразие 
клеевых материалов и проблемы их выбора, сложность в препарировании скле-
иваемых поверхностей; недостаточная теплостойкость клеевого шва ограничи-
вает применение клеевых конструкций до температуры 500°С; возможное ухуд-
шение прочностных характеристик соединения при действии химических реа-
гентов и других эксплуатационных факторов, отсутствие информации о долго-
вечности клеевых соединений в условиях реальной эксплуатации [3]. 

На основании выше изложенного были подготовлены чертежи и технологи-
ческие карты сборки (рис. 1) для образцов щелевого фильтра с целью замены 
сварных работ по соединению деталей на клеевые. 

 

Рисунок 1 – Сборочная схема щелевого фильтра 

Выбор клея основывался на ранее проведенных экспериментальных дан-
ных, применимого к влажным условиям эксплуатации и для соединения нержа-
веющей стали с использованием адгезива компании 3М марки DP 8805NS. В ре-
зультате были получены ряд испытательных образцов  для проведения гидроди-
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намических испытаний на базе участка водоподготовки ОАО «Белэнергорем-
наладка» (рис. 6а) и последующих промышленных испытаний на базе ОАО 
«Минскводоканал». 
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Жесткая конкуренция в литейном производстве с быстрым обновлением 

продукции вызывает спрос на гибкие технологии отливок высокой точности и 
сложности. Метод литья по выплавляемым моделям по-прежнему лучший спо-
соб получения сложных по форме изделий из различных металлов. 

Производственный потенциал технологии литья по выплавляемым моделям 
далеко не исчерпан, поэтому совершенствование рецептур модельных составов 
(МС) является актуальной задачей и может способствовать коммерческому 
успеху при продвижении улучшенных материалов, как на внутреннем, так и на 
внешних рынках. 

Для разработки и промышленного производства новых конкурентоспособ-
ных МС с улучшенными эксплуатационными свойствами важнейшим аргумен-
том является то, что точное литье всегда будет востребовано машиностроением 
Республики Беларусь, стран СНГ, США, Германии, Франции и т.д. 

В настоящее время на рынке стран СНГ и ближнего зарубежья присут-
ствуют высокоэффективные МС, представленные фирмами «Кинд Коллинз» 
(США) и «Паракаст» (Германия), АО «Московское машиностроительное пред-
приятие им. В.В. Чернышева» (РФ), АО «НПЦ газотурбостроения «Салют» (РФ), 
ЧНПП «Карион-Сервис» (Украина) и т.д. В Республике Беларусь единственным 
производителем МС является ОАО «Завод горного воска» (г.п. Свислочь). Про-
изводимые им МС являются экспортоориентированными и поставляются на 




