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Исследованы покрытия на основе полидиметилсилоксанового каучука (ПДМС), сшитого MQ-смо-
лой при разном ее содержании. Соотношение ПДМС : MQ-смола составляло 2 : 1, 1 : 1 и 2 : 1. Пока-
зано, что нанесение методом спин-коaтинга или дип-коaтинга гидрофобной композиции состава
ПДМС : MQ = 1 : 1, не содержащей фторированных групп, на предварительно текстурированную
поверхность позволяет получить супергидрофобные покрытия. Покрытия характеризуются экстре-
мально высокими углами смачивания (170°) и углами скатывания не более 4°. Анализ изменения уг-
ла смачивания, поверхностного натяжения, контактного диаметра и объема капли воды, длитель-
ное время находящейся в контакте с покрытием, свидетельствует о высокой гидролитической стой-
кости полученных покрытий.
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ВВЕДЕНИЕ
Cупергидрофобными называют поверхности,

на которых капли воды характеризуются углом
смачивания более 150°, малым гистерезисом сма-
чивания, углом скатывания капли не более 5° [1].
Супергидрофобность поверхности достигается пу-
тем формирования иерархической разноразмерной
шероховатости, включая наноуровень, и низкой
поверхностной энергией материала [1–5]. Полу-
чению этих покрытий посвящено множество ра-
бот, их результаты обобщены в многочисленных
обзорах и монографиях. Несмотря на многообра-
зие предлагаемых вариантов, их можно условно
разделить на три основные группы: гидрофобный
полимерный (олигомерный) состав наносят на
предварительно текстурированную подложку; гид-
рофобную композицию с наноразмерными части-
цами используют для нанесения на гладкую по-
верхность; формируют текстуру на нанесенном
гидрофобном покрытии с использованием физи-
ческих или химических методов. Среди перечис-
ленных способов применение гидрофобных по-
лимерных составов с наноразмерными частица-
ми выглядит коммерчески привлекательным и
менее затратным, так как не требует дополни-
тельных технологических приемов. Однако этот ва-

риант имеет ряд недостатков, например, формиру-
ется неконтролируемая шероховатость покрытия
из-за агломерации наночастиц. Необходимость
введения модификаторов для ее предотвращения
приводит к нестабильности и неоднородности хи-
мического состава внешнего поверхностного
слоя, что усложняет прогнозирование свойств
покрытий при их длительной эксплуатации.

Среди гидрофобных композиций кремнийор-
ганические полимеры и их производные занима-
ют особое место в силу своих ценных свойств [6–
10]. При этом предпочтение как эффективным гид-
рофобизаторам отдается функциональным фтор-
кремнийорганическим соединениям. Однако по-
лучение надежных, долговечных гидрофобных
покрытий на основе силиконовых каучуков свя-
зано с необходимостью решения другой пробле-
мы – повышение их механических характеристик
путем использования различных вулканизующих
агентов, наполнителей и т.д.

В работах [11–16] в качестве сшивающего и
армирующего компонента полидиметилсилок-
санового каучука (ПДМС) были использованы
MQ-смолы. Их органо-неорганическая структура,
включающая “жесткое кремнеземное ядро – мяг-
кую кремнийорганическую оболочку” [17–19]
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обеспечивает хорошую совместимость с ПДМС и
равномерное распределение MQ-смолы по объе-
му кремнийорганической матрицы, при этом неор-
ганические блоки, входящие в химическую струк-
туру смолы, выполняют функцию молекулярного
наполнителя [15, 16]. Содержание MQ-сополиме-
ра можно варьировать в широких пределах, полу-
чая однородные пленки с улучшенными механи-
ческими свойствами без образования плохо кон-
тролируемых по размеру агрегатов наполнителя.

В настоящей работе мы использовали компо-
зиции ПДМС и MQ-смолы разных составов для
их нанесения на предварительно текстурирован-
ную поверхность с последующим отверждением с
целью исследования гидролитической стойкости
создаваемых покрытий при длительном непре-
рывном контакте с водой, анализа возможности по-
лучения супергидрофобных покрытий с экстре-
мальными свойствами на основе кремнийоргани-
ческих полимеров без фторсодержащих групп.

ЭСПЕРИМЕНТАЛЬНАЯ ЧАСТЬ
Получение композиций. Использовали ПДМС

марки СКТН-А (Mw = 31500, Mw/Mn = 1.7), содер-
жащий 0.14 мас. % 3-аминопропилдиэтоксисилиль-
ных концевых групп. Методика его получения опи-
сана ранее [15]. Сшивающим агентом служила
MQ-смола [SiO2]1.32[Si(OH)O1.5]0.68[O0.5Si(CH3)3]
(Mw = 14.2 × 103, Mw/Mn = 1.3), полученная по из-
вестной методике [17, 18]. Соотношение M : Q = 1 : 2,
здесь M – моно-((СН3)3SiO1/2), Q – тетра-терми-
нальные группы (SiO4/2), содержание OH-групп в
MQ-смоле – 5.8 мас. %.

Получение пленок из смеси ПДМС-MQ. Рас-
твор концентрации 10 мас. % компонентов в смеси
растворителей бутилацетат : метилтретбутиловый
эфир = 1 : 5 выливали на целлофановую подложку
диаметром 70 мм. После испарения основной части
растворителя при комнатной температуре в тече-
ние двух суток пленку композиции снимали с
целлофановой подложки, переносили на фторо-
пластовую подложку и сушили при 200°C в тече-
ние двух часов. После этого отвержденные пленки
снимали с подложки. Были получены образцы с со-
отношением компонентов ПДМС : MQ = 1 : 2; 1 : 1
и 2 : 1. Толщина пленок ~ 100 мкм.

Изготовление текстурированной алюминиевой
подложки. Шероховатые подложки размером
15 × 15 мм из алюминиевого сплава Д16 получали
методом лазерного текстурирования [20], которое
проводили на лазерном комплексе для маркиров-
ки и гравировки ARGENT (Центр лазерных техно-
логий, Россия) с иттербиевым волоконным лазером
с рабочей длиной волны излучения 1064 нм и раз-
мером пятна в зоне обработки 40 мкм. Скорость
сканирования лазерного луча составляла 200 мм/с,
плотность линий сканирования 150 мм–1, дли-

тельность импульсов 200 нс, частота их следо-
вания 20 кГц.

Текстурированные подложки помещали в ди-
стиллированную воду и подвергали кавитацион-
ному воздействию в ультразвуковой ванне для
удаления слабо связанных с поверхностью нано-
частиц, после чего сушили в течение 30 мин при
120°C. Затем для обогащения адсорбционно-ак-
тивными центрами подложки обрабатывали кис-
лородной плазмой при давлении 20–50 Па на уста-
новке Plasma Cleaner PDC-030 (Zhengzhou CY Sci-
entific Instrument, Китай).

Получение покрытий на текстурированной Al-под-
ложке. Покрытия наносили методом спин-ко-
утинга или дип-коaтинга. При нанесении методом
спин-коaтинга на вращающуюся с постоянной ско-
ростью 750 об/мин шероховатую алюминиевую
подложку размером 15 × 15 мм наносили 50 мкл рас-
твора смеси компонентов в этилацетате. Концен-
трацию компонентов ПДМС и MQ в растворе ва-
рьировали от 2.7 до 6.7 мас. %. Вращение подложки
продолжали до ее полного визуального высыхания.
После этого образцы помещали в сушильный шкаф
ШС-80-02 СПУ (Смоленское СКТБ СПУ, Россия)
и отверждали по ступенчатому режиму: 60 мин
при 65°C, 60 мин при 120°C, 120 мин при 200°C.

При использовании метода дип-коaтинга ше-
роховатую подложку вертикально помещали в
раствор смеси ПДМС : MQ = 1 : 1 концентрации
4 мас. % в этилацетате. Затем раствор откачивали
перистальтическим насосом для обеспечения оди-
наковой скорости движения фронта раствора вдоль
всей подложки. Скорость опускания фронта жид-
кости составляла 2 мм/с. После визуального вы-
сыхания образцов их помещали в термошкаф и
отверждали по следующему режиму: 60 мин при
65°C, 60 мин при 120°C, 240 мин при 200°C.

Методы исследования
Механические характеристики пленок опре-

деляли в режиме одноосного растяжения на уни-
версальной испытательной машине “Autograph
AGS-H” (Shimadzu, Япония) при скорости растя-
жения 10 мм/мин. Образцы имели вид полосок с
размером рабочей части 3 × 20 мм.

Измерение углов смачивания проводили на
установке, описанной в работе [21]. Значение уг-
ла смачивания усредняли по 6 измерениям в раз-
ных областях поверхности образца. По известной
методике с применением цифровой обработки
видеоизображений сидящей капли [22] определя-
ли параметры смачивания: краевой угол, поверх-
ностное натяжение, контактный диаметр, объем
и площадь поверхности капли.

Угол скатывания определяли как угол наклона
поверхности образца, при котором начинала дви-
жение капля объемом 15 мкл. Угол скатывания
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измеряли с помощью гониометрической шкалы.
Усреднение проводили по 10 измерениям.

Исследование стойкости покрытий к воде. Гид-
ролитическую стойкость полученных покрытий
при длительном контакте с водными средами при
комнатной температуре (22 ± 2°C) оценивали по
изменению углов смачивания и по изменению по-
верхностного натяжения капли воды, контактиру-
ющей с покрытием. Образец помещали в двустен-
ную кювету, в которой для подавления испарения
капли обеспечивалась относительная влажность,
близкая к 100%, при помощи пропитанных водой
фильтров. Для детальной интерпретации эволю-
ции углов смачивания и поверхностного натяже-
ния дополнительно определяли такие параметры
капли воды, как объем, контактный диаметр и
площадь поверхности капли.

РЕЗУЛЬТАТЫ И ОБСУЖДЕНИЕ

Свойства пленок на основе смеси ПДМС : MQ
с разным соотношением компонентов приведены
в табл. 1. Прочность при разрыве образцов увели-
чивается, а относительное удлинение при разры-
ве, наоборот, уменьшается с ростом содержания
MQ-смолы, выполняющей функцию молекуляр-
ного наполнителя и сшивающего агента. Углы сма-
чивания пленок вне зависимости от состава больше
90°, что указывает на их гидрофобность. Однако,
следует отметить, что значения углов смачивания
близки к значениям, характерным для гладких
силиконовых покрытий, что свидетельствует о
том, что шероховатость поверхности пленок,
обеспечиваемая MQ-сополимером, оказывает-
ся недостаточной для значительного повыше-
ния углов смачивания.

Эффект состава пленки проявляется при дли-
тельном нахождении капли воды на ее поверхно-
сти. Кинетические зависимости изменения угла
смачивания, поверхностного натяжения, контакт-
ного диаметра и объема капли воды приведены на
рис. 1. Эксперимент проводили при влажности,
близкой к 100%, что позволяет минимизировать
эффект испарения капли в течение времени наблю-
дения. Так, изменение объема капель (V/V0, где V –
текущий, V0 – исходный объемы капли) на образ-
цах разного состава за 120 мин не превысило 6%.

Угол смачивания и поверхностное натяжение
капли на поверхности пленки состава ПДМС : MQ =
= 2 : 1 монотонно уменьшаются с увеличением
времени ее нахождения на образце, при этом уве-
личивается, но не более, чем на 4%, контактный
диаметр капли. В случае ПДМС : MQ = 1 : 1 угол
смачивания и поверхностное натяжение капли
остаются стабильными в течение 30 мин, но при
дальнейшем наблюдении значения этих парамет-
ров монотонно уменьшаются, при этом контакт-
ный диаметр капли увеличивается не более, чем
на 2%. При нахождении капли на образце состава
ПДМС : MQ = 1 : 2 контролируемые параметры
смачивания капли мало изменяются за все время
наблюдения. Например, угол смачивания через
120 мин уменьшается всего лишь на 1°. Следо-
вательно, увеличение содержания MQ-смолы в
ПДМС способствует стабильности свойств по-
верхности при ее длительном контакте с каплей
воды во влажной среде.

В общем случае, уменьшение угла смачивания
капли при ее контакте с покрытием во влажной
среде можно объяснить несколькими причинами:
частичным испарением капли, образованием на
поверхности тонкой смачивающей/адсорбцион-
ной пленки воды, гидратацией поверхности по-
лимера и, наконец, набуханием полимерного по-
крытия. Последние две причины обусловлены из-
менением состояния межфазной границы капля–
покрытие. Образование смачивающей/адсорбци-
онной пленки указывает на изменение свойств гра-
ницы покрытие–пар и является следствием выиг-
рыша поверхностной энергии покрытия при ад-
сорбции на нем молекул воды.

В случае гидрофобных материалов, к которым
относятся анализируемые гидрофобные компо-
зиции, адсорбция воды на их поверхности может
быть вызвана наличием центров адсорбции, роль
которых способны выполнить полярные группы,
присутствующие в химической структуре поли-
мерных компонентов композиции. В частности,
к ним относятся NH2-концевые группы каучука и
ОН-группы MQ-смолы. Сшивка ПДМС MQ-смо-
лой в условиях сушки при естественной влажно-
сти, а затем при повышенной температуре, со-
провождается прохождением нескольких процес-
сов. Среди наиболее значимых: удлинение цепи,
формирование узлов сетки при взаимодействии

Таблица 1. Свойства пленок на основе смеси ПДМС и MQ-сополимера

Наименование показателя
Значение для пленок состава ПДМС : MQ-смола

2 : 1 1 : 1 1 : 2

Прочность при разрыве, МПа 6.8 ± 0.3 9.2 ± 0.3 12.1 ± 0.7
Относительное удлинение при разрыве, % 27 ± 11 80 ± 5 42 ± 5
Угол смачивания, град 111 ± 1 111 ± 3 105.5 ± 0.9
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концевых этоксигрупп макромолекул каучука; об-
разование многоцентровых кластеров при взаимо-
действии гидроксильных групп на поверхности вы-
сокомолекулярных блоков MQ-смолы с концевыми
этоксигруппами ПДМС; формирование системы
водородных связей между NH2-группами каучука и
гидроксильными группами MQ-смолы [15, 16].

Повышение стойкости покрытия с увеличени-
ем содержания в нем MQ-сополимера, являюще-
гося сшивающим агентом, может рассматривать-
ся, как косвенное указание на тот факт, что основ-
ной причиной падения поверхностного натяжения
капли при ее длительном контакте с водой является
десорбция с поверхности несшитых олигомеров
полидиметилсилоксанового каучука. Кроме того,
остаточные этоксигруппы способны гидролизо-
ваться с образованием этилового спирта, кото-
рый тоже понижает поверхностное натяжение
капли. Таким образом, для придания гидроли-
тической стойкости покрытию необходимо такое
количество MQ-смолы, которое обеспечит пол-
ную вовлеченность молекул ПДМС в сшивку. С
другой стороны, в структуре MQ-смолы присут-
ствуют гидроксигруппы, которые при дальнейшем
увеличении ее содержания будут уменьшать угол
смачивания покрытия водной средой. Так, краевой
угол для пленки состава ПДМС : MQ = 1 : 2 не-
сколько меньше, чем для пленок с пониженным со-
держанием MQ-смолы. Следовательно, можно го-
ворить об оптимальном содержании MQ-смолы.

Состав ПДМС : MQ = 1 : 2, как наиболее стой-
кий из исследованных композиций к воде, ис-
пользовали для получения супергидрофобных по-
крытий. Для этого растворы ПДМС : MQ с концен-
трацией от 2.7 до 6.7 мас. % наносили на
иерархически шероховатую алюминиевую под-
ложку методом спин-коaтинга. Полученные об-
разцы характеризовали углами смачивания и ска-
тывания (рис. 2).

При концентрации раствора не более 4 мас. %
угол смачивания покрытия достигает 170°, а угол
скатывания – не превышает 4°. При дальнейшем
увеличении концентрации наносимого раствора
угол смачивания уменьшается, а угол скатывания,
наоборот, возрастает. Очевидно, что при использо-
вании разбавленных растворов смеси ПДМС и MQ
(при концентрации раствора до 4 мас. %) наноси-
мое покрытие оказывается достаточно тонким,
чтобы сохранить особенности рельефа текстури-
рованной подложки и обеспечить высокие углы
смачивания и низкие углы скатывания. При уве-
личении концентрации наносимого раствора (бо-
лее 4 мас. %) и, как следствие, увеличении толщи-
ны покрытия, шероховатость смоченной поверх-
ности снижается. На подложке имеют место
локальные утолщения, что ведет к образованию
точечных дефектов – центров пиннинга линии
трехфазного контакта.

Рост угла скатывания начинается при исполь-
зовании раствора концентрации 4.0 мас. %, а
уменьшение углов смачивания наблюдается при

Рис. 1. Кинетические зависимости угла смачивания (1) и поверхностного натяжения (2) (а−в), контактного диаметра
(3) и объема капли воды (4) (г−е) при ее нахождении на поверхности пленок состава ПДМС : MQ = 2 : 1 (а, г), 1 : 1 (б,
д) и 1 : 2 (в, е).
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получении покрытия из более концентрирован-
ного раствора − 5.5 мас. % (рис. 2). Эти данные
показывают, что изменение углов скатывания
при увеличении концентрации раствора является
более чувствительной характеристикой к толщине
полимерной пленки на текстурированной подлож-
ке и локальным поверхностным дефектам покры-
тия.

На рис. 3 приведены кинетические зависимо-
сти параметров смачивания супергидрофобного
покрытия, полученного с использованием рас-
твора ПДМС : MQ = 1 : 1 концентрации 4 мас. %,
при длительном контакте с каплей воды на его
поверхности во влажной среде. Наблюдение за
каплей на поверхности шероховатого покрытия
позволило выявить некоторые особенности сма-
чивания. Первое, что следует отметить, что спу-
стя 72 ч изменение объема капли не превысило
13%. В течение первых суток наблюдения поверх-
ностное натяжение капли воды уменьшается, но
не более, чем на 1 мН/м. Дальнейшее его незна-
чительное уменьшение в большей мере вызвано
испарением и уменьшением площади поверхно-
сти капли, что эффективно приводит к увеличе-
нию поверхностной концентрации веществ, спо-
собствующих понижению ее поверхностного на-
тяжения (см. выше).

Кинетические зависимости угла смачивания и
контактного диаметра капли можно разбить на
три этапа. На первом этапе (первые 6–7 ч) кон-
тактный диаметр увеличивается, а угол смачива-
ния уменьшается. Это вызвано, с одной стороны,
гидрофилизацией поверхности из-за процессов,
описанных выше, а с другой – установлением
равновесия между текстурированным покрытием
и окружающими парами воды. На втором этапе
(от 6–7 до 12 ч) при постоянном контактном диа-
метре капли отмечается более плавное уменьше-
ние угла смачивания, вызванное ее испарением.
Наконец, на третьем этапе (спустя 12 ч) испаре-
ние капли сопровождается уменьшением кон-
тактного диаметра и устанавливается постоян-
ный угол смачивания.

Отсутствие значимого уменьшения поверхност-
ного натяжения и угла смачивания при длительном
(72 ч) контакте капли с поверхностью указывает
на то, что полученное супергидрофобное покры-
тие на основе ПДМС : MQ = 1 : 1 является стой-
ким к воздействию воды.

Ввиду ряда ограничений метода спин-коутин-
га, таких как размеры и геометрия образца, нами
также была исследована возможность нанесения
покрытия на иерархически шероховатую подлож-
ку с использованием метода дип-коaтинга, поз-

Рис. 2. Зависимость углов смачивания и углов скатывания капли воды на поверхности полимерной пленки на тексту-
рированной подложке от концентрации раствора ПДМС : MQ = 1 : 2 в этилацетате. Покрытие наносили методом
спин-коaтинга.
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воляющего технологичным образом наносить по-
крытия на образцы различной геометрии с мень-
шими ограничениями на их размеры и форму.
Для сравнения методом дип-коaтинга получили
супергидрофобный образец, используя раствор
того же состава и концентрации, что и при на-
несении его методом спин-коaтинга: раствор
ПДМС : MQ = 1 : 1 концентрации 4 мас. %. Типич-
ные углы смачивания и скатывания для супергид-
рофобных покрытий, нанесенных разными метода-
ми, приведены в табл. 2. Полученные значения оди-
наковы, т.е. нет существенных различий между
сравниваемыми супергидрофобными покрытиями.

На образце, полученном методом дип-коaтин-
га, также исследовали изменение параметров си-
дящей капли воды при ее длительном (72 ч) не-
прерывном контакте с покрытием (рис. 4). Измене-

ние параметров капли позволяет заключить, что
покрытие, получаемое методом дип-коaтинга, так-
же демонстрирует гидролитическую стойкость
при непрерывном контакте с водной средой.

При общей схожести кинетических зависимо-
стей параметров смачивания можно отметить не-
большое различие для покрытий, нанесенных раз-
ными методами. Оно заключается в разной продол-
жительности участка постоянства контактного
диаметра, которая определяется особенностями
поверхностной текстуры и зависит от толщины
пленки. Покрытия, полученные методом дип-ко-
утинга, вероятно, более однородные и имеют
бóльшую, чем в случае использования спин-ко-
утинга, толщину. О последнем свидетельствуют
меньшие средние значения и среднеарифметиче-

Рис. 3. Эволюция параметров смачивания (угла смачивания (1), поверхностного натяжения (2), контактного диаметра
(3) и объема капли (4)) при длительном контакте капли воды с покрытием, полученным методом спин-коaтинга. Кон-
центрация раствора компонентов покрытия при получении 4 мас. %, соотношение компонентов ПДМС : MQ = 1 : 1.
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Таблица 2. Углы смачивания и скатывания для супергидрофобных образцов, полученных методами спин-ко-
aтинга и дип-коaтинга. Концентрация раствора состава ПДМС : MQ = 1 : 1 – 4 мас. %

Спин-коaтинг Дип-коaтинг

угол смачивания, град угол скатывания, град угол смачивания, град угол скатывания, град

170.4 ± 1.4 3.1 ± 0.9 169.9 ± 1.0 3.3 ± 0.6
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ские интервалы изменения угла смачивания и
скатывания (табл. 2).

Чтобы подтвердить влияние толщины форми-
руемого покрытия на шероховатость поверхно-
сти, мы проанализировали электронно-микроско-
пические изображения покрытий, полученных с
применением обоих методов нанесения. Поскольку
чем толще покрытие, тем сильнее экранируются
нанодетали шероховатой поверхности, на изобра-
жениях, представленных на рис. 5, следует сравни-
вать размеры и форму элементов текстуры.
Сравнение изображений, сделанных при одинако-
вом увеличении, подтверждает больший размер
микроэлементов текстуры на покрытии, получае-
мом методом дип-коaтинга, что хорошо согласу-
ется с выводом, сделанным выше на основании
анализа углов смачивания.

Выше говорилось, что снижение угла смачива-
ния при продолжительном контакте капли воды с
поверхностью во влажной среде вызвано взаимо-
действием молекул воды с полярными группами,
присутствующими на поверхности сшитой ком-
позиции ПДМС-MQ. Возникает вопрос об обра-
тимости этого процесса. Был проведен дополни-
тельный эксперимент, в ходе которого образец с

покрытием состава ПДМС : MQ = 1 : 2, полученный
при нанесении раствора концентрации 4 мас. % ме-
тодом спин-коaтинга, помещали на 24 ч в камеру с
относительной влажностью, близкой к 100%. После
чего образец вынимали из камеры, сушили при
комнатной температуре и при естественной влаж-
ности воздуха. В ходе этого измеряли углы смачива-
ния покрытия через 0, 30 и 90 мин сушки. Получен-
ные значения приведены в табл. 3. При выдержке
образцов в парах воды происходит уменьшение угла
смачивания. Спустя 90 мин сушки покрытия при
естественной влажности и комнатной температуре
угол смачивания становился равным исходному.
Следовательно, адсорбция/десорбция воды на по-
верхности покрытия полностью обратима, имеет
физическую природу и не нарушает химическую
структуру поверхности. Достаточно короткий вре-
менной интервал, потребовавшийся для удаления
адсорбированной воды, позволяет отклонить веро-
ятность набухания покрытия в парах воды.

ЗАКЛЮЧЕНИЕ

Обобщая полученные результаты, можно сде-
лать следующие выводы. В используемом темпе-
ратурно-временном режиме сушки и отвержде-

Рис. 4. Эволюция параметров смачивания (угла смачивания (1), поверхностного натяжения (2), контактного диаметра
(3) и объема капли (4)) при длительном контакте капли воды с покрытием, полученным методом дип-коaтинга. Кон-
центрация раствора компонентов покрытия при получении 4 мас. %, соотношение компонентов ПДМС : MQ = 1 : 1.
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ния смесей ПДМС : MQ-смола разных составов
(1 : 2, 1 : 1, 2 : 1), получаемые эластичные образцы
гидрофобны и характеризуются высокими механи-
ческими характеристиками. При этом прочность
образцов при разрыве возрастает, а относительное
удлинение уменьшается с ростом содержания
MQ-смолы. С увеличением содержания MQ-смолы
в ПДМС повышается стойкость поверхности пле-
нок к длительному воздействию влаги (воды).

Определена оптимальная концентрация рас-
твора смеси ПДМС и MQ для обработки предва-
рительно текстурированной алюминиевой под-
ложки. Показано, что нанесение методом спин-ко-
aтинга или дип-коaтинга смеси ПДМС : MQ = 1 : 1,
не содержащей фторированных групп, на тексту-
рированную поверхность позволяет получить су-
пергидрофобные покрытия. Они характеризуют-
ся экстремально высокими углами смачивания
(170°) и углами скатывания не более 4°. Анализ из-
менения угла смачивания, поверхностного натяже-
ния, контактного диаметра и объема капли воды,
длительное время находящейся в контакте с покры-
тием, свидетельствует о высокой гидролитической
стойкости полученных покрытий. Предложены
механизмы, устанавливающие взаимосвязь хи-
мической структуры компонентов смеси, в част-

ности, присутствие в ПДМС и MQ-смоле поляр-
ных групп и контролируемых параметров смачи-
вания поверхности при ее длительном контакте с
водой и водными парами.
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