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ÍÅÒÊÀÍÛÅ ÌÀÒÅÐÈÀËÛ È ÈÇÄÅËÈß ÎÄÍÎÐÀÇÎÂÎÃÎ ÏÐÈÌÅÍÅÍÈß
ÓÎ «Áåëîðóññêèé ãîñóäàðñòâåííûé ìåäèöèíñêèé óíèâåðñèòåò»,

Ðåñïóáëèêàíñêèé öåíòð ãèãèåíû, ýïèäåìèîëîãèè è îáùåñòâåííîãî çäîðîâüÿ,
Ìèíñêèé ãîðîäñêîé öåíòð ãèãèåíû è ýïèäåìèîëîãèè

Ðàññìîòðåíû îñíîâíûå âèäû íåòêàíûõ ìàòåðèàëîâ, ñïîñîáû èõ ïðîèçâîäñòâà, ïåðå÷åíü èçäåëèé ìåäèöèíñ-
êîãî è ãèãèåíè÷åñêîãî íàçíà÷åíèÿ, ïðîèçâîäèìûé èç ýòèõ ìàòåðèàëîâ. Äàíû õàðàêòåðèñòèêè îöåíêè íåòêàíûõ
ìàòåðèàëîâ, èìåþùèå âàæíåéøåå çíà÷åíèå ïðè âûáîðå ìàòåðèàëà äëÿ èçãîòîâëåíèÿ îäíîðàçîâîé îäåæäû è
áåëüÿ. Èçëîæåíû ðåçóëüòàòû èññëåäîâàíèÿ íà áàêòåðèàëüíóþ ïðîíèöàåìîñòü îòäåëüíûõ âèäîâ íåòêàíûõ
ìàòåðèàëîâ.

Êëþ÷åâûå ñëîâà: íåòêàíûå ìàòåðèàëû, èçäåëèÿ îäíîðàçîâîãî ïðèìåíåíèÿ, îäíîðàçîâàÿ ìåäèöèíñêàÿ
îäåæäà è áåëüå.
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NONWOVEN MATERIALS AND PRODUCTS OF DISPOSABLE APPLICATION

Principal views of nonwoven materials, ways of their manufacture, the list of products of the medical and hygienic
appointment, made of these materials are considered. Characteristics of an estimation of the nonwoven materials,
having the major value are given at a choice of a material for manufacturing of disposable clothes and linen. Results
of research on bacterial permeability of separate kinds of nonwoven materials are stated.

Key words: nonwoven materials, products of disposable application, disposable medical clothes and linen.

Нетканые материалы – текстильные изделия из нату�
 ральных и химических волокон или нитей, соединяе�

мых между собой без применения ткацкого станка. Эпоха
нетканых материалов началась в Европе в 30�е гг. ХХ в.,
когда впервые были созданы полотна из вискозных волокон,
скрепленных между собой химическими связующими. В пос�
леднее десятилетие во многих странах мира созданы высо�
котехнологичные производства по выпуску нетканых мате�
риалов. Эксперты оценивают нетканые материалы как важ�
ный текстильный продукт завтрашнего дня. Это связано с
разнообразными полезными свойствами этих материалов.
Уже сейчас нетканые материалы могут иметь структуру и
свойства ткани и сочетать в себе такие качества как элас�
тичность, мягкость, прочность, дренажные, мембранные и
фильтровальные свойства, водонепроницаемость, повышен�
ная впитывающая способность, негорючесть, бактериоста�
тичность и др. Нетканые материалы обладают и преимуще�
ствами эксплуатационно�экономического характера. Они ха�
рактеризуются высокой износостойкостью (в пять раз выше,
чем тканые материалы), рентабельностью, возможностью
формирования полотен с заданными свойствами, преиму�
ществами сочетания «прочность�масса» (в сравнении тка�
ными или вязаными материалами той же массы).

Материал и методыМатериал и методыМатериал и методыМатериал и методыМатериал и методы
Все вышеперечисленные преимущества дали возмож�

ность нетканым материалам стать незаменимым продук�
том для производства одноразовых средств женской и дет�
ской гигиены, салфеток для косметических, бытовых и про�
изводственных нужд, одноразовой технической одежды [7].
Благодаря широкому использованию нетканых материалов
в промышленности и в быту, практически каждый человек
в той или иной степени сталкивался с изделиями из этих
материалов.

В таблице 1 представлены основные виды нетканых
материалов и производимых из них изделий медицинского
и гигиенического назначения. Различия между неткаными
материалами обусловлены способами их производства.

При производстве спанбонда спанбонда спанбонда спанбонда спанбонда волокна формируют пу�
тем продавливания расплавленного полимера (полипро�
пилена) через множество тонких капилляров фильеры. В
дальнейшем волокна проходят стадии охлаждения, вытяж�
ки и укладки. При укладке охлажденных нитей (волокон)
получают холст, который скрепляют обычно термоскрепле�
нием на каландре, в связи с чем этот процесс практичес�
ки является способом формирования холста из нитей. Со�
временные технологии позволяют производить спанбонд
с толщиной волокна до 1,1 den, что почти в 50 раз тоньше
человеческого волоса, и отличной равномерностью по всей
ширине полотна. Эти характеристики положительно влия�
ют на тактильные ощущения при контакте с изделиями,

изготовленными с приме�
нением данного материа�
ла.

РезульРезульРезульРезульРезультаты и обсужде�таты и обсужде�таты и обсужде�таты и обсужде�таты и обсужде�
ниениениениение

Спанбонд обладает водо�
отталкивающими свойства�
ми, отличается легкостью
резки, неприхотливостью в
хранении. Однако, из�за су�
щественных недостатков
(высокий коэффициент бак�
териального проскока) ис�
пользуется в основном для
изготовления нестерильной
продукции [3].

Таблица 1. Основные нетканые материалы и изделия из них [2]Основные нетканые материалы и изделия из них [2]Основные нетканые материалы и изделия из них [2]Основные нетканые материалы и изделия из них [2]Основные нетканые материалы и изделия из них [2]
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Многослойный нетканый материал CMCМногослойный нетканый материал CMCМногослойный нетканый материал CMCМногослойный нетканый материал CMCМногослойный нетканый материал CMC (спанбонд�

мельтблаун�спанбонд) – воздухопроницаемый трехслойный
нетканый материал. Средний слой представлен мельтблау�
ном (фильерно�раздувным материалом). Производство мель�
тблауна подобно производству спанбонда, с тем отличием,
что при выходе из фильеры волокно попадает в высокоско�
ростной поток горячего воздуха, благодаря чему исходное
волокно распадается на несколько микроволокон. Далее
волокна оседают на приемную поверхность (сетчатый транс�
портер или барабан). Благодаря высокой температуре пода�
ваемого воздуха, волокна оседают в липком состоянии и та�
ким образом скрепляются между собой. Формирующиеся
микроволокна имеют толщину 1�5 мкм. Получаемый по этой
технологии материал отличается повышенной равномерно�
стью распределения волокон, как по объему, так и по повер�
хности полотна. Изначально материал разрабатывался для
сбора нефтяных разливов, но затем нашел широкое приме�
нение в изготовлении фильтров и протирочных материалов.
Промежутки между волокнами мельтблауна столь малы, что
там развиваются небывало высокие капиллярные давле�
ния. Поэтому такой материал собирает с гладкой поверхнос�
ти жир, пыль и другую грязь, не оставляя никаких следов [2].

Суть изготовления СМС заключается в том, что при вы�
пуске полотна между слоями спанбонда укладывается слой
мельтблауна. Благодаря этому, получаемый материал при�
обрел повышенные фильтрационные свойства и равномер�
ность. Кроме этого, комбинация свойств мельтблауна и спан�
бонда в одном материале обеспечивает высокие барьер�
ные свойства, придает материалу повышенную прочность.
По тактильным ощущениям многослойный нетканый мате�
риал CMC приближается к хлопчатобумажным тканям. CMC
является основным материалом, из которого изготавлива�
ется большая часть одноразовой медицинской одежды и
белья. Изделия медицинского назначения, изготовленные
из СМС, создают умеренный парниковый эффект, имеют
невысокий коэффициент упругости, низкую статику и сред�
нюю цену [1, 2].

Спанлейс Спанлейс Спанлейс Спанлейс Спанлейс – нетканый материал, принцип производства
которого состоит в переплетении волокон холста водяными
струями высокого давления (гидроструйный способ скреп�
ления волокон в холсте). Исходным сырьем для изготовле�
ния материалов типа спанлейс являются хлопковые, вис�
козные, полиэфирные или полипропиленовые волокна. В
зависимости от конечного продукта используют различные
смеси волокон. Для производства влажных салфеток и иных
протирочных материалов используют смесь вискозных и
полиэфирных (полипропиленовых) волокон. Для производ�
ства ватных дисков используется либо 100% холопок, либо
смесь хлопковых и полиэфирных волокон. Для производ�
ства одноразовой медицинской одежды, а так же для про�
изводства средств ухода за больными, чаще всего исполь�
зуется смесь целлюлозных и полиэфирных волокон.

К преимуществам нетканых материалов, выработанных
по гидроструйной технологии, относят хорошую адсорбци�
онную способность и высокие показатели тактильной ком�
фортности для человека, близкие по эффекту к натурально�
му хлопку. Большинство спанлейс�материалов также харак�
теризуются воздухопроницаемостью, прочностью, высоки�
ми защитными свойствами, низким парниковым эффек�
том, низким коэффициентом упругости и отсутствием ста�
тики. К относительным недостаткам спанлейс�материалов
следует отнести то, что при длительном контакте с жидко�
стью эти материалы промокают, а также имеют более высо�
кую стоимость, в сравнении с рядом других нетканых мате�
риалов.

Перечень продукции, производимой из нетканого мате�
риала типа спанлейс, достаточно велик: гигиенические
прокладки, подгузники, перевязочные медицинские мате�
риалы, одноразовая медицинская одежда и постельные
принадлежности, используемые в стационарных условиях
больниц, продукция для салонной и парикмахерской дея�
тельности. Однако наиболее востребованными эти мате�
риалы оказались при производстве влажных салфеток.
Разработанная и внедренная технология производства
влажных салфеток из нетканого материала спанлейс полу�
чила широкое распространение по всему миру [2].

Айрлейд – Айрлейд – Айрлейд – Айрлейд – Айрлейд – нетканые материалы, производимые с при�
менением аэродинамической технологии. При аэродина�
мическом способе холст формируется из предварительно
разрыхленных и смешанных волокон под воздействием воз�
душного потока. Сформированный холст поступает в специ�
альную камеру с горячим воздухом. Поскольку в данном слу�
чае используют смесь волокон с разной температурой плав�
ления, под воздействием тепла легкоплавкий материал
оболочки бикомпонентных волокон склеивает волокна ма�
териала с более высокой температурой плавления. В каче�
стве исходного сырья используют различные виды биком�
понентных волокон на основе полипропилена, вискозы,
целлюлозы и др. Основными преимуществами айрлейд�
материалов являются высокая адсорбционная способность,
воздухопроницаемость, мягкость и прочность. Благодаря
вышеперечисленным качествам, айрлейд�материалы на�
шли наиболее широкое применение в производстве впи�
тывающего слоя в женских гигиенических прокладках, влаж�
ных косметических салфеток, а также сухих протирочных
материалов бытового и промышленного назначения.

ТТТТТермобонд ермобонд ермобонд ермобонд ермобонд – термофиксированный нетканый матери�
ал, изготавливаемый из различных штапельных волокон
(натуральных и синтетических). При изготовлении термо�
бонда штапельные волокна вначале укладываются в холст.
Сформированный холст затем проходит через горячий гра�
вированный каландр, который связывает волокна путем
точечного термоскрепления. В производстве термобонда
чаще всего используются полипропиленовые и полиэфир�
ные волокна, а так же вискоза и хлопок. В России термо�
бонд активно используется для изготовления верхнего и/
или распределительного слоя в женских гигиенических про�
кладках, а так же для изготовления влажных салфеток эко�
ном�класса. Стоит отметить, что для изготовления женских
гигиенических прокладок применяются полипропиленовые
штапельные волокна, в то время как для влажных салфеток
чаще используются смеси натуральных и синтетических
волокон [3].

Основными преимуществами полотен термобонд для
гигиенических целей являются:

� высокая воздухопроницаемость (отсутствие «парнико�
вого эффекта»);

Таблица 2. КККККоэффициент бактериального проскокаоэффициент бактериального проскокаоэффициент бактериального проскокаоэффициент бактериального проскокаоэффициент бактериального проскока
(газоаэрозольный метод в динамическом и статическом(газоаэрозольный метод в динамическом и статическом(газоаэрозольный метод в динамическом и статическом(газоаэрозольный метод в динамическом и статическом(газоаэрозольный метод в динамическом и статическом
режимах)режимах)режимах)режимах)режимах)
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� высокие гигроскопические свойства (быстрая впиты�

ваемость влаги, хорошие влагоудерживающие функции);
� мягкость полотен и высокие тактильные показатели

(приятные ощущения на ощупь);
� неаллергенность;
� гигиеничность.
При выборе нетканых материалов для изготовления

медицинских одноразовых средств индивидуальной защи�
ты (халаты и др.) следует учитывать барьерные свойства
этих материалов. Важнейшей характеристикой барьерных
свойств является способность нетканого материала задер�
живать микроорганизмы (бактериальная проницаемость).

В 2004 г. НПО ГНЦ «Вектор» совместно с одним из рос�
сийских производителей одноразовой медицинской одеж�
ды и белья были проведены исследования на бактериаль�
ную проницаемость отдельных видов нетканых материалов,
используемых для производства одноразовой медицинской
одежды и белья. В результате исследований было установ�
лено, что в динамических и статических условиях материа�
лы СМС по своим защитным свойствам в десять раз и более
превосходят материалы Спанбонд, и тем более хлопчатобу�
мажную ткань (таблица 2) [6].

Таким образом, ассортимент нетканых материалов яв�
ляется достаточно широким. Нетканые материалы, суще�
ственно различаются между собой по многим характерис�
тикам, которые в ряде случаев имеют важнейшее значение
при выборе материала для изготовления одноразовой ме�
дицинской одежды и белья. Прежде всего, речь идет о бак�
териальной проницаемости, влагопроницаемости, адсор�
бционной способности, «парниковом эффекте» и т.п.

В настоящее время в Республике Беларусь отсутствуют
нормативные документы, регламентирующие требования к
материалам, применяемым для изготовления одноразовой
медицинской одежды и белья. Отсутствие единых требова�
ний к одноразовой медицинской одежде и белью и методик
их оценки, не исключает попадание в лечебно�профилак�
тические организации некачественных изделий, которые
создают иллюзию защиты, но не обеспечивают биобезо�
пасность медицинского персонала и пациентов. Между тем,
с 2003 года в странах Евросоюза приняты стандарты (EN
13795�1,2,3 «Хирургическая одежда и белье»), в которых

изложены требования для хирургических комплектов, ха�
латов и хирургического белья как одноразового, так и мно�
гократного использования [5]. В Российской Федерации
требования для хирургического белья и хирургической одеж�
ды (халатов), используемых при проведении хирургических
вмешательств и допускающих контакт с кровью и операци�
онной раной пациента, установлены Национальным Стан�
дартом ГОСТ Р 13795 (введен в действие с 1 сентября 2009
г.) [4]. Полагаем, что разработка аналогичных документов в
нашей стране позволит существенно повысить уровень
биобезопасности медицинской помощи.
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ÂÅÃÅÒÀÒÈÂÍÛÅ ÏÀÐÀÌÅÒÐÛ ÃÎÌÅÎÑÒÀÇÀ Ó ÏÐÀÊÒÈ×ÅÑÊÈ
ÇÄÎÐÎÂÛÕ ÌÎËÎÄÛÕ ËÞÄÅÉ ÏÎ ÏÎÊÀÇÀÒÅËßÌ ÂÀÐÈÀÁÅËÜÍÎÑÒÈ

ÑÅÐÄÅ×ÍÎÃÎ ÐÈÒÌÀ È ÀÐÒÅÐÈÀËÜÍÎÃÎ ÄÀÂËÅÍÈß ÏÐÈ
ÏÑÈÕÎÝÌÎÖÈÎÍÀËÜÍÎÌ ÒÅÑÒÈÐÎÂÀÍÈÈ

ÓÎ «Áåëîðóññêèé ãîñóäàðñòâåííûé ìåäèöèíñêèé óíèâåðñèòåò»
Èçó÷åíî ñîñòîÿíèå âåãåòàòèâíîé íåðâíîé ñèñòåìû è ðåàêöèÿ àðòåðèàëüíîãî äàâëåíèÿ (ÀÄ) íà ïñèõîýìîöè-

îíàëüíóþ íàãðóçêó ó 90 ïðàêòè÷åñêè çäîðîâûõ ìîëîäûõ ëþäåé è 25 ïàöèåíòîâ òîé æå âîçðàñòíîé ãðóïïû ñ
íà÷àëüíûìè ôîðìàìè àðòåðèàëüíîé ãèïåðòåíçèè. Èñõîäíûé âåãåòàòèâíûé òîíóñ â îñíîâíîé ãðóïïå (çäîðîâûå
ëèöà) õàðàêòåðèçîâàëñÿ ïðåîáëàäàíèåì ïàðàñèìïàòè÷åñêèõ âëèÿíèé ñ óñèëåíèåì ñèìïàòè÷åñêîé àêòèâíîñòè
ïîñëå ïðîâåäåíèÿ ïñèõîýìîöèîíàëüíîé ïðîáû, à ñðåäè ãèïåðòåíçèâíûõ ïàöèåíòîâ – ïðåîáëàäàíèåì ñèìïàòè-
÷åñêèõ âëèÿíèé ñ íåçíà÷èòåëüíûì èõ óñèëåíèåì íà íàãðóçêó. Ó 7,8% èñïûòóåìûõ çäîðîâûõ ëèö áûëà âûÿâëåíà
ãèïåðòåíçèâíàÿ ðåàêöèÿ àðòåðèàëüíîãî äàâëåíèÿ íà ïñèõîýìîöèîíàëüíóþ íàãðóçêó. Ëèöà ñ óìåðåííûì çàïàç-
äûâàþùèì è âûðàæåííûì ïîâûøåíèåì ÀÄ ñ çàïàçäûâàþùèì ñíèæåíèåì íå äîñòèãàþùèì èñõîäíîãî óðîâíÿ è
òåíäåíöèåé ê ïîâûøåíèþ òîíóñà ñèìïàòè÷åñêîãî îòäåëà ÂÍÑ ïî äàííûì ÂÑÐ íóæäàþòñÿ â äàëüíåéøåì
îáñëåäîâàíèè è äèíàìè÷åñêîì íàáëþäåíèè.

Êëþ÷åâûå ñëîâà: âåãåòàòèâíàÿ íåðâíàÿ ñèñòåìà, âàðèàáåëüíîñòü ñåðäå÷íîãî ðèòìà,
ïñèõîýìîöèîíàëüíàÿ ïðîáà, ðåàêöèÿ àðòåðèàëüíîãî äàâëåíèÿ.
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