
Рисунок – Зависимость тангенса угла механических потерь от температуры для
полиакрилатов: ПММА (исходный) – 1; ПММА (очищенный мономер) – 2;
ПММА с модификатором*: ПСС – 3, МС – 4, МСН – 5 и индивидуальных

модификаторов: ПСС – 6; МС – 7; МСН – 8.
* содержание модификаторов в композиции: 20 масс. ч. на  100 масс. ч. акрилового

мономера.
Интенсивное снижение модуля в высокоэластическом состоянии тради-

ционно характеризуют относительно низкой плотностью сетки зацеплений,
гибкостью межузловых фрагментов и соответственно достаточно высокой
молекулярной массой участков цепи между двумя соседними зацеплениями
сетки. В этом случае при переходе от высокоэластического (экзотермия по-
лимеризации) в стеклообразное состояние повышается вероятность образова-
ния более уплотненных областей, которые в рамках кластерной модели над-
молекулярной организации аморфных полимеров характеризуется относи-
тельно упорядоченной, складчатой структурой [8]. Соответственно, чем
больше доля упорядоченных антикристаллических областей в полимере, тем
выше его плотность и модуль упругости в стеклообразном состоянии.

Имеет смысл определить корреляцию между выше указанными характе-
ристиками и спектром низкотемпературной релаксации модифицированных
полиакрилатов. Известно [7], что для полимерных систем с увеличением сте-
пени межмолекулярного взаимодействия в стеклообразном состоянии наблю-
дается снижение интенсивности молекулярной подвижности. Не исключено,
что наличие сополимеров МС в полиакрилате обеспечивает относительно
низкий конформационный набор макромолекулярных цепей за счет более
упорядоченного их расположения. Это в свою очередь должно приводить к
усилению межмолекулярного взаимодействия (повышенные значения ρ и G'β)
и снижать долю релаксаторов фрагментов цепи, ответственных за локальную
подвижность. Соответственно, наблюдается уменьшение высоты пика вто-
ричного релаксационного перехода и смещение его в область повышенных
температур.

Таким образом, результаты проведенных исследований свидетельствуют
о существенном влиянии полимерных модификаторов на вязкоупругие свой-
ства полиакрилатов, полученных в условиях вакуумного формования.
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ФУНКЦІОНАЛЬНІ ДОМІШКИ ДЛЯ ПЕНТАФТАЛЕВИХ
ПОКРИТТІВ З РІЗНИМ СТУПЕНЕМ БЛИСКУ

Досліджено вплив матуючих домішок на зміну ступеня блиску пентафталевих лакових та пігмен-
тованих покриттів та винайдено, що найкращий матуючий эфект мають такі функціональні до-
мішки як аеросил и стеарат кальція. Вивчені зміни величин блиску покриттів від співвідношення
домішок і встановлено, що найбільш эфективним для зниження ступеня блиску є состав на основі
аеросила та стеарата кальція в масовому співвідношенні 1:1. Проаналізована концентраційна
залежність блиску вивчених покриттів та визначені концентрації домішок для отримання напівг-
лянцевих, напівматових, матових и глибокоматових покриттів.

The influence of various dull additives on the changing the gloss value for the pentaphtalic varnish and
pigmented coatings was investigated. The maximum degree of the dull effect was revealed for the coat-
ings contained aerosil and calcium stearate as functional additives. The change of the gloss value with
the changing the weight ratio of the dull additives for the coatings was investigated. The most effective
reduction of the gloss value was established for the coating on the base of aerosil and calcium stearate in
the weight ratio of 1:1. Analysis of the concentration dependence of the gloss value for the investigated
coatings was carried out, and the concentrations of the additives for formation of the semigloss,
semidull, dull and deep dull coatings with the different gloss value were determined.

Одним з перспективних напрямків у зміні дизайну сучасних інтер'єрів є
широке застосування поверхонь із різним ступенем блиску й у тому числі
матових. У зв'язку із цим метою даної роботи є пошук ефективних матуючих
домішок для одержання матового лаку та емалі для  дерев'яних та металевих
поверхонь, вибір оптимального співвідношення між матуючими домішками
та необхідної їх кількості для одержання покриттів з різними ступенями бли-
ску.

Об'єктами даного дослідження був лак ПФ-283, емаль ПФ-115 білого
кольору та матеріали у якості об'єктів зрівняння: матовий лак "Яло" виробни-
цтва фірми "Тіккуріла" і матова емаль ПФ-116 білого кольору виробництва
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фірми “Зебра”. Для створення матових матеріалів на основі лаку ПФ-283 та
емалі ПФ-115 обрані наповнюючі та спливаючі домішки. Серед наповнюю-
чих домішок, розподілених по всьому шару плівки, таких як аеросил, каолін,
поліетилен, був обраний аеросил, а серед спливаючих, розподілених в повер-
хневому шарі покриття, наприклад, віски, парафін, стеаринова кислота, вико-
ристовували стеарат кальцію [1-3].

В результаті виконаних досліджень було встановлено, що для лакових і
для емалевих покриттів при масовому співвідношенні аеросила та стеарата
кальція, що дорівнювало 1:1 спостерігалося різке зниження блиску до 10%
для лакових покриттів та до 11% для покриттів на основі алкідної емалі. Слід
зазначити, що зразки для досліджень були підготовлені різними методами.
Результати досліджень лакових покриттів на основі глянцевих лаків отримані
на зразках при нанесенні лакових плівок на матову чорну емаль, а матові лаки
досліджені на лакових покриттях, нанесених на чисті скляні фотопластинки.
Необхідність нанесення лакових покриттів на матову чорну емалеву поверх-
ню пов'язана з високими значеннями блиску (іноді більше 100%) від лакових
плівок на скляних фотопластинках. Великі величини блиску лакових глянце-
вих покриттів обумовлені збільшенням коефіцієнта відбиття від лакової плів-
ки за рахунок додаткового відбиття світла від границі розподілу плівка -
скляна фотопластинка. Вимір коефіцієнтів відбиття покриттів на основі мато-
вих лаків з величиною показника блиску приблизно 20% і менших проводи-
лися відповідно до стандартної методики [4].

Аналіз отриманих експериментальних результатів свідчить про те, що
найліпшим матуючим ефектом характеризується добавка з співвідношенням
компонентів аеросил : стеарат кальцію рівним 1:1. При більшому вмісті у
складі комплексної матуючої домішки аеросилу чи стеарату кальцію спосте-
рігали збільшення блиску емалевих та лакових покриттів. Так, наприклад, при
одержанні матового лаку ПФ-060 величина блиску покриттів зростала  з 10%
до 20% при масовому співвідношенні 2:1 та до 38% при співвідношенні
1:3.25.

Для одержання матового покриття на основі лаку ПФ-283 та емалі ПФ-
115 білого кольору були проведені експериментальні дослідження з підбору
процентного вмісту аеросилу й стеарата кальцію в співвідношенні 1:1 для
одержання покриттів з різним ступенем блиску. Проводилися дослідження по
отриманню матової емалі як на основі матового лаку ПФ-060, так при вве-
денні комплекса матуючих домішок разом із пігментною частиною до чисто-
го лаку. Кількість досліджених матуючих домішок для лаків ПФ-283 та ПФ-
060 була однаковою для отримання однакових ступенів блиску.

Встановлено, що величина блиску лакових покриттів сягає 10% при змі-
сті матуючих добавок у кількості 18% при обраному співвідношенні 1:1. Для
емалевих покриттів при введенні матуючих додатків у кількості 5.6% були
отримані напівглянцеві покриття з блиском 36%, при 7% - напівматові пок-
риття з блиском 17%, для 10.32% - матові покриття з блиском 7% і для 11.7%

- глибокоматові покриття з блиском 3%.
У рамках роботи була проведена порівняльна оцінка властивостей екс-

периментально отриманого матового лаку ПФ-283 із властивостями вихідно-
го лаку ПФ-283 та встановлено, що матовий лак відповідає вимогам ГОСТ
5470-75. Показано також, що властивості отриманого матового лаку ПФ-283
знаходяться у відповідності до вимог для матового лаку "Яло" виробництва
фірми “Тіккуріла”. Результати дослідження властивостей лаків і покриттів
наведені в таблиці 1.

Дослідження з метою розробки матової емалі ПФ-115 білого кольору до-
зволили встановити, що алкідна емаль із вмістом матуючої домішки у кілько-
сті 10.32% має показники, які відповідають характеристикам ГОСТ 6465-76,
за винятком ступеня блиску, який складає 7 %, що характерно для матових
лакофарбових покриттів.

Таблиця 1
Характеристики алкідних лаків та покриттів

№
пп Найменування показника

Норми та величини показників для лаків

ПФ-283
(ГОСТ

5470-75)

ПФ-283
матовий

„Яло”
Тіккуріла
матовий

„Яло”
дослідже-
ний мато-

вий

1. Колір лака за йодометричною
шкалою, мг I2 / 100 см3 130 130 -- 100

2 Умовна в’язкість по  В3-4 при
температурі (20.0±0.5)°С, сек 40-80 40-80 -- 61

4 Масова частка нелетких речо-
вин, % 50±2 50±2 41 40

5 Час висихання до ступеня 3 при
t=20±0.5°С 36 36 12 4

6 Твердість плівки, ум. од., не
менш 0,35 0,35 -- 0,1

7 Блиск плівки по фотоелектрич-
ному блискоміру, %, не менш 80

Не біль-
ше
10

матовий 20

8
Стійкість плівки лаку до статич-
ної дії води при температурі
(20±2)°С, год. , не менш

4 4 --

Розроблена емаль відповідає також вимогам ТУ У 21875464.008-2000
для емалі ПФ-116 білого кольору матової виробництва фірми „Зебра”. Ре-
зультати досліджень матової емалі та покриттів на її основі наведені в таб-
лиці 2.
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Встановлено, що введення обраних та досліджених матуючих домішок
не змінює стійкості емалевих покриттів до статичної дії води, 0,5%-го розчи-
ну миючого засобу, трансформаторної оливи.

Розроблена технологія одержання матових алкідних лаків та емалей при
окремому диспергуванні матуючих домішок в лаковому середовищі та спіль-
ному диспергуванні пігментної частини з наповнювачами.

Таким чином проведені експериментальні дослідження дозволили роз-
робити рецептури та технологію одержання матових пентафталевих лаків та
емалюй з використанням комплексної матуючої домішки на основі аеросила
та стеарата кальція у масовому співвідношенні рівному 1:1.

Введення матуючих додатків аеросилу і стеарату кальція у співвідно-
шенні 1:1 дозволило отримати напівглянцеві, матові та глибоко матові лакові
та емалеві покриття з різними  ступенями блиску.

Таблиця 2
Характеристики пентафталевих емалей та покриттів

№
пп Найменування показника

Норми та величини показників для емалей
ПФ-115

ДСТ 6465-76
(І гот.)

ПФ-115
(матова)

ПФ-116  фірми „Зебра”
ТУ У 218 754 64-008-

2000

1
Блиск плівки по фотоелект-

рич-ному бликоміру, %, не
менш

50 3-10 6

2

Умовна в’язкість при темпе-
ратурі (20±0.5)°С, по визко-
зиметру В3-246 (або В3-4),
сек

80-120 80-120 147

3 Масова частка нелетких
речовин, % 62-68 62-68 76

4 Ступінь перетиру, мкм, не
більш 25 25 25

5 Вкривність сухої плівки,
г/м2, не більш 100 100 82,9

Властивості покриттів на основі розробленої матової емалі відповідають
нормам ДСТ 6465-76 за винятком блиску. Блиск розробленої матової емалі на
основі емалі ПФ-115 білого кольору відповідає даним ТУ У 21875464.008-
2000 для емалі ПФ-116 білого кольору матової виробництва фірми „Зебра”.

Властивості покриттів на основі розробленого матового лаку відповіда-
ють нормам ДСТ 6465-76 за винятком блиску. Блиск розробленого матового
лаку на основі лаку ПФ-283 відповідає властивостям матового лаку”Яло” ви-
робництва фірми "Тіккуріла".
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МЕТОДЫ ОПРЕДЕЛНИЯ ПОКАЗАТЕЛЕЙ КАЧЕСТВА
НИКЕЛЕВОГО ПОКРЫТИЯ

У статті розглянута необхідність підвищення об’єктивності контролю якості нікелевого покриття
на синтетичних алмазах. Запропоновано та розглянуто показники якості нікелевого покриття та
критерії їх оцінки. Описано методики їх визначення. Показники якості та методики їх визначення
наведено в статті і можуть бути використані при контролі якості нікелевого покриття на матеріа-
лах, які використовують при виготовлені алмазно-абразивного інструменту.

The necessity of increase of objectivity of control of descriptions of nickel coating quality of synthetic
diamonds are considered in the article. Сriteria an evaluation of quality of nickel coating are studied and
proposed. methods of delimitation of nickel coating quality are proposed and described. Proposed
сriteria of quality of nickel coating and method of its delimitation can be used for control of criteria of
quality of nickel coating materials in production of diamond tools.

Внедрение в машиностроительную отрасль алмазно-абразивного инст-
румента позволило усовершенствовать процесс обработки поверхностей де-
талей, что в свою очередь интенсифицировало процесс изготовления машин и
оборудования. Однако возникла проблема связанная с износостойкостью ис-
пользуемого инструмента, особенно при высоких нагрузках.

В процессе эксплуатации алмазно-абразивного инструмента 90 % алма-
зов теряется при износе на 10 %, что связано с несовершенством методов
изготовления алмазно-абразивного инструмента. Наиболее распространен-
ным способом изготовления алмазно-абразивного инструмента является спо-
соб механического внедрения тела алмаза в материал связки. С точки зрения
технологического исполнения вышеупомянутого способа выделяют пайку,
прессовку и спекание. Такие способы закрепления алмазного зерна в теле
связки в любом технологическом исполнении не обеспечивает необходимой
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