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Исследована связь геометрических параметров ячеек с продолжительно-

стью отверждения и качеством холодной выемчатой эмали на основе эпок-

сидных смол. Определена оптимальная толщина эмалевого слоя. Разрабо-

таны рекомендации по созданию дизайна швейной фурнитуры с холодными 

выемчатыми эмалями. 

The connection of the geometric parameters of the cells with the duration of cur-
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В современной швейной фурнитуре ча-

сто используются металлические элементы 

(пуговицы, кнопки и т. д.), декорированные 

с использованием электрохимических тех-

нологий и выемчатых эмалей [1], [2]. 

В работе исследовалось влияние геомет-

рических параметров ячеек на продолжи-

тельность отверждения и качество покрытия 

выемчатой эпоксидной эмалью; определя-

лась оптимальная толщина эмалевого слоя; 

вырабатывались рекомендации по оптими-

зации геометрических размеров ячеек. 

Использовали 4 латунных образца диа-

метром 10 мм с глубиной ячеек 0,3; 0,6; 0,9; 

1,2 мм, изготовленные литьем по выплавля-

емым моделям. Для улучшения сцепления с 
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эмалью поверхность образцов с помощью бо-

ра фактурировалась небольшими углубле-

ниями. Применялись материалы фирмы 

Cavallin (Италия): эмаль глухая красная 

3000СО, катализатор для плоских поверх-

ностей 9085TR L [3]. 

Основные геометрические параметры 

ячейки для выемчатой эмали приведены на 

рис. 1. Эксперименты показали, что пара-

метры В и С существенно не влияют на ка-

чество покрытия. Ширина перегородки В 

между смежными ячейками рекомендуется 

не менее 0,4 мм. Размер С может варьиро-

ваться в широких пределах. 

Рис. 1 

Наибольшее влияние на качество эмале-

вого покрытия оказывает глубина ячейки 

А, определяющая толщину эмалевого слоя, 

так как эмаль наносится вровень со стен-

ками перегородок. Поэтому в работе иссле-

довали влияние глубины ячейки на продол-

жительность отверждения и качество эма-

левого покрытия. 

Эпоксидная смола смешивается с ката-

лизатором в пропорции 100:40 и тщательно 

перемешивается до образования однород-

ной массы медленными движениями во из-

бежание образования пузырьков воздуха. 

Готовая смесь выдерживается в течение 

2 мин для выхода пузырьков. Иглой эмаль 

аккуратно наносится в ячейки образцов не-

большими порциями до полного заполне-

ния вровень со стенками. Образовавшиеся 

пузырьки воздуха удаляются пламенем га-

зовой горелки. Образцы выдерживаются при 

комнатной температуре 3 мин для равномер-

ного распределения эмали по объему ячей-

ки. При усадке добавляется необходимое ко-

личество эмали. 

Образцы с эмалью помещаются в разо-

гретый до 60°С сушильный шкаф. Отверж-

дение эмалевого слоя проверяется каждые 

5 мин легким надавливанием деревянным 

штифтом. После отверждения образцы из-

влекаются из сушильного шкафа и остужа-

ются при комнатной температуре. Затем они 

подвергаются визуальному осмотру (каче-

ственный или некачественный) и проверке 

на твердость (качественно отвержденная эмаль 

не продавливается деревянным штифтом 

при нажатии), наличие пузырей и стойкость 

к повышенной температуре (90°С) под па-

рогенератором. 

На рис. 2 представлены результаты экс-

перимента по исследованию влияния глуби-

ны ячейки на продолжительность отверж-

дения и качество покрытия. 

Рис. 2 

В Ы В О Д Ы 

1. Глубина ячейки, определяющая толщи-

ну эмалевого слоя, влияет на продолжи-

тельность отверждения покрытия: ее увели-

чение на 0,3 мм приводит к увеличению про-

должительности на 20...30 мин. Чем мень-

ше глубина ячейки и тоньше эмалевый слой, 

тем более хрупким получается покрытие. 

2. Высота перегородок по периметру

всей ячейки должна быть строго одинако-

вой, каждая ячейка должна иметь свой замк-

нутый контур. Стенки перегородки могут 

быть как вертикальными, так и с неболь-

шим уклоном для более надежного сцепле-

ния эмали с металлом. 
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