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99°

胶合宝仕奥莎水晶配件操作说明 
宝仕奥莎配件可胶合至多种不同物料表面，应用范围广泛。请遵守以下步骤，以确保达到最佳胶合效果。

可采用胶合操作的宝仕奥莎产品一览

以下配件适用于胶合:

配件 胶合

时尚首饰石
圆形石 

花式石 

平底石 平底石 

水晶珍珠 水晶珍珠、半宝石 

半圆弧面型宝石 半圆弧面型宝石，特制水晶配件 

镶嵌的水钻 圆形石，花式石，半圆弧面型宝石，特制水晶配件 

可用于凹模制作的机器

以下机器可以生产使用宝仕奥莎水钻胶合工序所需的凹模：

•  数控加工铣床。

•  立式钻床。

•  手摇钻。

正确的凹模（机切尖底石美饰玛的顶角为99°）对达到良好胶合效果非常重要。

99°

胶水

正确镶嵌的

水钻
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工具和辅助装备

请使用防护措施装备。

防护手套 护目镜

胶接用具：

计量装置 精密天平 点胶针筒

胶水 镊子 蜡棒
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胶合步骤 
在进行胶合时，必须严格按照整个胶合步骤操作才能达到最佳效果。按照正确的顺序进行胶合非常重要。经验

所知，水钻脱落的最常见原因有：加工区域错误、劣质凹模加工、不适当的胶合系统以及胶水用量不足。本节

将详细说明胶合特定种类产品的工序。

凹模制作

许多宝仕奥莎配件在胶合时都需要在物料表面制作凹模。正确加工的凹模和适当的胶合系统能令胶合效果美观

而持久。凹模能让水钻配件更易正确地胶合，在承受机械应力和化学应力的过程中提供更大的保护。

美饰玛尖底石的凹模顶角应为99°。最大直径和尺寸应与水钻尺寸相当，此外预留至少0.1 mm的间隙。

制作方法

•  钻孔——硬质材料

•  铣削——硬质材料

•  水射流切割 – 腔型与平面材料融合

请注意，以上方法只适用于首尾相接的凹模。另外，不适用于遇水膨胀的物料。粘合水钻前，吸水性

物料必须充分干燥。

•  压铸

建议在压铸时预留额外的凹陷空间，以防水钻上移。

额外凹槽

99°

99°
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制作凹模时，应以所使用的水晶配件的最大容差和生产公差为准。上述量度可向宝仕奥莎配件业务代

表索取。

不适当的凹模

凹模角度过小 水钻过大/凹模过小 凹模角度过大

圆形凹模 凹模表面不平整 间隙过大
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检查加工物料表面张力和加工前的处理工序

使用ARCOTEST达因液测试水钻胶合

物料表面的浸润性是否适当。达因

液在适合进行水钻胶合的物料表面

数秒后亦不会消失。

物料表面加工前的处理工序

若表面张力低于 38 mN/m，则可利用以下表面预处理方法改善。清洁流程须按正确顺序进行。

清洁类型 加工前的清洁方法

1 机械清洁

砂磨, 喷磨、刷涂；珠宝饰品类产品一般无需此步骤。

• 去除灰尘、清漆残留、锈斑和氧化层。

• 对表面进行粗化处理。

2 清洗和除油

必须确保表面活性剂不含有机硅，因为它可能影响粘合效
果。使用溶剂清洗时，建议先测试物料表面清洗后的耐久
性，以避免对物料表面造成损伤。使用含有高沸点物质的
溶剂会有在表面留有残余物的风险。使用清洁剂后，请稍
候几分钟让其充分蒸发。

• 用表面活性剂清洗，用去离子水冲洗。

• 用异丙醇/乙醇清洗。

• 用丙酮（丁酮/乙酸乙酯）清洗。

• 用不含有高沸点物质的溶剂清洗。

表面张力测试

适于胶合的物料 

达因液在物料表面保持紧凑、不间断且无

变化的状态，或者向外扩散、增加浸润面

积但稠度没有变化。

不适于胶合的物料 

浸润面积变小、并开始呈点状散布、

聚成小滴。
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选择胶水

要保持持久的粘合效果需要选择适合的胶合方法。在选择胶水时，必须考虑以下因素：

•  凹模类型/胶合缝隙。

•  水钻大小/胶合表面。

•  胶合性质和所需表面处理。

•  基材类型。

胶合材料, 胶水类型

下表列出了适用于不同操作和物料的胶水。您可以参考下表，按已选操作和

基材类型选择合适的胶水。

基材类型 胶水类型

双组分环氧树
脂胶（AB胶） 氰基丙烯酸酯 改性有机硅 分散剂

硬质材料

玻璃  

金属  

陶瓷  

水钻  

弹性材料

塑料：PPMA, PC, PS, 
ABS, PVC 

橡胶 

TPE (热塑性弹性材料) 

铸模树脂   

多孔材料

纺织品  

聚氨酯泡沫塑料  

木料   

纸品  

软木  
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胶水供应商

双组分环氧树脂胶（AB胶） 氰基丙烯酸酯(瞬干胶) 改性有机硅 分散剂

Plus 300 Endfest 
(UHU GmbH)

Cyberbond Apollo 2999 
(Cyberbond)

E 6000  
(Eclectic product)

DSI glue * 
(DSI visions)

Araldite 2011  
(Huntsman Corp.)

Pronto CA 50 gel 
(3M)

Konishi Ultrabond SU  
(Konishi Co., Ltd.)

Crystal Parade – Embellishing Glue 
(Crystal Parade)

RBC Adhesive 118  
(RBC Ind. Inc.)

Loctite 454 gel  
(Loctite Corp.)

Cemedine Super XG 
(Cemedine Co., Ltd.)

 AB - CG 500-35  
(A+B)

UHU Sekundenkleber  
(UHU GmbH)

环氧树脂胶的生产商有很多。此类胶剂的重要性质是在20°C时，其固化时间约为12小时。不建议使用

环氧树脂胶”Rapid”。请勿使用速凝胶，因为可能会损坏水钻的金属箔！若要使用本手册未提及的胶

水，请先咨询配件生产商。 

*  使用此胶剂把配件粘在衣料上不适用于机械洗涤。

镶嵌的水钻

基材类型 胶水类型

双组分环氧树脂胶（AB胶） 改性有机硅

UHU AB E 6000

金属   

塑料  

皮革  
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根据所选凹模类型考虑胶合缝隙的大小选择胶水也非常重要。在胶合较大缝隙的凹模时，建议使用改性

硅胶，这种胶能够填补大的空隙。也可避免胶接的张力。

环氧乙烷 / 聚氨酯胶黏剂强度更大，可用于小缝隙凹模的粘合。

胶合缝隙较小 – 使用环氧乙烷/聚氨

酯胶粘剂

胶合缝隙较大–使用有机硅胶

在胶合尺寸较小的水钻时，应采用抗剪强度更强的胶水（如 UHU GmbH 出品的双组分环氧树脂胶 

Plus 300 Endfest)。

水晶/胶合表面的大小

基材与水晶配件之间的胶合缝隙
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胶水在固化过程中会收缩，并有机会破坏金属箔(已粘合的水钻可能会脱落）。

影响收缩的因素：

•  使用不适合的胶水——在固化过程中大幅收缩，且变硬的胶水不适合胶合宝仕奥莎配件。

•  不适合胶水固化的气候条件。

•  凹模尺寸有误——水钻四周空间过大。

胶水收缩率

粘胶收缩幅度过大，导致金属箔从水

钻上脱落。

物料的胶合特性和最后准备

在选择合适的胶水时，须考虑胶水的其他因素，如存放时间、黏度、颜色、固化时间、调配便利度以及收缩率

等。以上所有信息均可在厂家的技术指南中查阅。

珠宝饰品类基材的准备：

•  清除表面的杂质（灰尘、锈斑、防腐剂）。

•  使用有机溶剂清洗（三氯乙烷、丙酮、异丙醇）。

织物类基材的准备：

•  纺织材料可能含表面涂层（如疏水处理，氟塑料膜），加大胶合的难度，甚至无法胶合。

•  这些表面处理涂层必须通过化学清洗和/或水洗予以清除。切勿使用柔软剂！

基材的最后准备
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水钻加工和胶水调配

宝仕奥莎的配饰水钻使用印有商标的原厂包装。开封后，水钻无需额外处理即可进行加工。在操作过程

中，切勿裸手触碰水钻的底部。

切勿裸手触碰水钻的底部!

若水钻底部受到污染（如沾上指纹），请使用清洁剂。

清洁后的水钻应干燥，无油污表面无任何杂质。

胶水的使用量

胶水用量正确 胶水过少 胶水过多
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如何将水钻与半成品胶合

1  胶合前仔细清洁水钻（亦可使用沾有酒精的布）。 2  凹模准备就绪的半成品。

3  将胶水涂于凹模（以手工或点胶针筒 

涂抹胶水）。

4  用镊子夹起水钻。

5   将水钻置入凹模并轻轻按压。 6  检查水钻的镶嵌情况。
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问题 原因

水钻变色。

水钻呈黄色、无光泽。 1, 2

与四周的水钻相比，显得暗淡无光泽。 3

水钻被镀膜覆盖。 4

水钻从孔腔脱落，金属箔
未脱落。

水钻变色。 5, 6

水钻与镜面涂层一同脱落，白金箔和胶水未脱落。 7, 8, 9

水钻与金属箔一同脱落。
水钻上粘有胶水。 10, 11, 12, 13, 14

水钻上无胶水。 12, 15, 16

胶水过多。
固化前。 2

固化后。 17

可能出现的问题，原因和建议

重要建议和提示

原因 建议

1    残留在水钻表面的胶水未完全清除。
使用合适的点胶针筒，施以正确用量的胶水。真空点胶
机可防止胶水滴落，减少清理工作。

2    胶水过多。
跟从胶水生产商的建议剂量，并使用丙酮或异丙醇等仔
细清除多余胶水。

3    凹模的中轴倾斜。 
采用特殊钻头来加工原始模型。这样可以更精确地控制
钻孔方向和深度。

4    水钻胶合后，珠宝才进行电镀加工。 建议在胶合水钻之前完成电镀。

5    某处的胶合缝隙尚未完全填补，导致凹
模氧化。

准确的使用胶水生产商的建议剂量。 

6    拉应力降低了镜面涂层的附着力。氧气渗入水
钻和镜面涂层之间的缝隙，导致氧化。

使用更富弹性、收缩率较低的胶水。

7    使用了错误的胶水类型。 使用其他胶水。

8    树脂和固化剂的比例不正确。 按照生产商的说明混合胶水。

9    清洁剂影响了胶水和/或保护涂层。 少用溶剂或使用不同类型的溶剂。
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原因 建议

10   电镀前，抛光剂的残留物尚未彻底清除。 检查及检讨清洁程序。

11   胶合前，珠宝饰品的上光部件尚未进行适当的
加工前处理。

酌情使用低压等离子工艺或火焰处理等方式增加胶水的
粘合力。

12    胶水使用过少。 使用准确计量的胶水。

13    电镀后凹模变形。 重新加工原有模型，修正凹模形状。

14    电镀后，盐类物质尚未完全去除。 检查基材电镀后的清洗流程是否正确。

15    胶水处理超出限定时间，胶水在胶合操作时
已变硬。

留意限定时间。

16    胶水的一般问题。
留意胶水生产商的说明。检查胶水的储藏条件。过量溶
剂会损坏胶水或金属箔的保护漆。

17    镶有水钻的产品在胶水固化前会受到机械应
力的作用。

确保在运输产品前胶水已经固化。



将织物翻过来，选择柔洗模式，使用
温和的洗衣剂。为了尽可能地保护水
钻，建议使用柔洗袋。

将织物翻过来，并使用温和的洗衣
剂。

请勿洗涤！

可以使用含氟漂白剂。

请勿使用含氟漂白剂！

将织物翻过来，在较低的温度下晾
干。

请勿烘干！

将织物翻过来熨烫，将熨斗设定为真
丝或涤纶粘胶模式。将织物翻过来、
熨烫织物的里面，熨烫过程中建议使
用水布。

将织物翻过来熨烫，将熨斗设定为
羊毛模式。

请勿熨烫！请勿直接在水钻上熨
烫！

可使用全氯乙烯对织物进行温和干
洗，将织物翻过来干洗。

可使用碳氢化合物对织物进行温和
干洗。

织物可经受温和的专业水洗，将织
物翻过来水洗。

织物可经受温和的专业水洗，将织
物翻过来水洗。
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将织物翻过来，选择柔洗模式，使用
温和的洗衣剂。为了尽可能地保护水
钻，建议使用柔洗袋。

将织物翻过来，并使用温和的洗衣
剂。

请勿洗涤！

可以使用含氟漂白剂。

请勿使用含氟漂白剂！

将织物翻过来，在较低的温度下晾
干。

请勿烘干！

将织物翻过来熨烫，将熨斗设定为真
丝或涤纶粘胶模式。将织物翻过来、
熨烫织物的里面，熨烫过程中建议使
用水布。

将织物翻过来熨烫，将熨斗设定为
羊毛模式。

请勿熨烫！请勿直接在水钻上熨
烫！

可使用全氯乙烯对织物进行温和干
洗，将织物翻过来干洗。

可使用碳氢化合物对织物进行温和
干洗。

织物可经受温和的专业水洗，将织
物翻过来水洗。

织物可经受温和的专业水洗，将织
物翻过来水洗。

水晶珠与吊坠 时尚及时尚首饰配件水晶珍珠

爪链
塑料

  钻石带

金属

   钻石带

水晶配环

与水晶爪球

    花式水晶

  配环

镶嵌的

水钻

水晶

  纱线
水晶珠 吊坠
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备注
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