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Sposób wytwarzania stopu cynkowego do produkcji
płyt chemigraficznych przeznaczonych do jednostopniowego

trawienia

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarza¬
nia stopu cynkowego zawierającego do 0,15% wa¬
gowych aluminium, do 0,07% wagowych magnezu
oraz do około 0?C05% wagowych berylu do wyro¬
bu płyt (blach) chemigraficznych przeznaczonych
do otrzymywania klisz drukarskich metodą jed¬
nostopniowego trawienia.

Dotychczas znany stop cynku z aluminium i
magnezem do produkcji płyt chemigraficznych
przeznaczonych do jednostopniowego trawienia
otrzymuje się w ten sposób, że do płynnej kąpieli
cynkowej o czystości 99,9% wagowych cynku wpro¬
wadza się dodatki stopowe w postaci stopu alu-
miniowo-magnezowego zawierającego 90% wago¬
wych aluminium i 10 % wagowych magnezu.

Stop aluminiowo-magnezowy wprowadza się do
kąpieli cynkowej w temperaturze ad 500 do 550°C
i dla otrzymania równomiernego składu chemicz¬
nego stosuje się intensywne mieszanie kąpieli me¬
talowej. Po usunięciu z powierzchni kąpieli tlen¬
ków wprowadza się przy pomocy dziurkowanego
naczynia na dno kąpieli polistyren w ilości około
100 g na jedną tonę kąpieli metaloiwej. Wydzielają¬
ce się gazy z rozkładu tego środka rafinującego po¬
wodują redukcję tlenków metalu lub unoszenie ich
na powierzchnię. Po procesie rafinacji obniża się
temperaturę kąpieli metalowej do temperatury od
480 do 500°C i odlewa się wlewki walcownicze do
form uprzednio podgrzanych do temperatury
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180°C. W czasie krzepnięcia metalu formy odlew¬
nicze chłodzi się od dołu wTodą.

Odlane płyty walcuje się wstępnie w temperatu¬
rze powyżej 150°C, przy czym maksymalny sto¬
pień zgniotu w czasie kilku operacji pojedynczego-
walcowania stosuje się od 50 do 60%. Po tym
otrzymaną walcówkę walcuje się w temperaturze
poniżej 150°C przy całkowitym stopniu zgniotu do
80%. Po obcięciu blach na żądany format, po¬
wierzchnię ich obrabia się mechanicznie w ope¬
racjach skórowania, szlifowania i polerowania.
Pomimo szeregu zalet w stosunku na przykład do
blach ze stopu cynku z magnezem blachy otrzy¬
mane ze stopu cynku, aluminium i magnezu po¬
siadają stosunkowo niską temperaturę rekrysta¬
lizacji od 180 do 230°C przez co w czasie harto¬
wania warstwy światłoczułej następuje rozrost
kryształków oraz krzywienie i zmiana wymiarów
płyt chemigraficznych.

Tolerancja trawienia tych blach wynosi maksi¬
mum 0,5 litra roztworu kwasu azotowego. Tole¬
rancja trawienia wyraża się w praktyce przemy¬
słowej ilością stężonego kwasu azotowego (35 do
42°Be), którą dodać można do standartowej kąpie¬
li trawiącej, otrzymując w ustalonych warunkach
klisze drukarskie nadające się do druku. Prak¬
tyka w przemyśle poligraficznym wykazuje, że je¬
dynie blachy o tolerancji trawienia powyżej jed¬
nego litra kwasu azotowego nadają się do prze¬
mysłowego stosowania w technice jednostopnio-
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wego trawienia. Poza tym kadm występujący w
cynku przeważnie powyżej 0,003% wagowych two¬
rzy roztwór stały, który działa niekorzystnie w
czasie jednostopniowego procesu trawienia hamu¬
jąc szybkość rozpuszczania metalu w kwasie azo¬
towym.

Dotychczas także znany sposób otrzymywania
drobnoziarnistych blach ze stopu cynkowego po¬
lega na tym, że cynk czysty o zawartości około
99,99% Zn i zawierający około 0,002% Cd topi się
w temperaturze od 500 do 550°C w piecu płomien¬
nym lub indukcyjnym a .następnie wprowadza się
dodatki stopowe w postacfc stopa aramkiium z
magnezem o składzie wagowym 90% Al i 10%
Mg w ilości od 1,8 kg/tonę stopu, po czym czysty
magnez w ilości do 0,7 kg/tonę stopie w celu
otrzymania stopu cynku z aluminium i magnezem
o zawartości od 0,08 do 0,15% wagowych alumi¬
nium oraz od 0,04 do 0,07% wagowych magnezu.
Po stopieniu dodatków stopowych i dokładnym
wymieszaniu kąpieli płynny metal rafinuje się po¬
listyrenem stosując go w ilości około 201 g na
jedną tonę kąpieli metalowej. Wprowadzony na
dno tej kąpieli polistyren ulega rozkładowi na ga¬
zowe węglowodory o własnościach redukujących.

Produkty rozkładu środka rafinującego z jed¬
nej strony redukują zawarte w kąpieli tlenki cyn¬
ku i dodatków stopowych a z drugiej strony ułat¬
wiają przedostawanie się tych zanieczyszczeń na
jej powierzchnię. Po usunięciu tlenków cynku i
tlenków dodatków stopowych z powierzchni meta¬
lowej obniża się temperaturę płynnego stopu cyn¬
kowego od 480 do 520°C, odlewa do form odlew¬
niczych usytuowanych na przykład na obrotowej
maszynie karuzelowej podgrzanych do temperatury
od 180 do 220°C, chłodzonych od dołu strumieniem
wody, zaś cd góry .nagrzewanych przy pomocy
grzejników elektrycznych. Wlewki o temperatu¬
rze powyżej 150 do 250°C walcuje się pojedynczo
wstępnie do grubości zależnej od żądanej grubości
końcowych blach tak jednak by stopień zgniotu
we wszystkich przepustach nie był niższy od 70%
a stopień zgniotu w jednym przepuście nie był
większy od 21%. Po walcowaniu wstępnym i ob¬
cięciu na odpowiednie formaty walcuje się po¬
jedyncze blachy wykańczające w temperaturze
od 50 do lr0°, przy czym stopień zgniotu we
wszystkich przepustach przy walcowaniu wykań¬
czającym nie może przekroczyć 60% a w pojedyn¬
czym przepuście stopień zgniotu 10%. Odwalco-
wane na końcowy wymiar blachy poddaje się na¬
stępnie obróbce termicznej przez wygrzewanie ich
w temperaturze od 180 do 220°C przez dziesięć
do piętnastu minut.

Wadą tego sposobu wytwarzania stopu cynko¬
wego do produkcji płyt chemigraficznych przezna¬
czonych do jednostopniowego trawienia pomimo
korzystnej temperatury rekrystalizacji otrzyma¬
nych płyt chemigraficznych wynoszącej około
250°C i tolerancji trawienia powyżej 1,0 litra roz¬
tworu azotowego kwasu oraz rafinacji kąpieli me¬
talowej przy pomocy polistyrenu jest głównie fakt,
że część tlenków cynku i innych metali wchodzą¬
cych w skład stopu pozostaje w stanie stałym w
postaci skupisk mniej lub więcej równomiernie
rozłożonych na granicach ziarn roztworu stałego

cynku — aluminium obok eutektyki cynk — mag¬
nez. Skupiska tlenków powodują obniżenie włas¬
ności chemigraficznych stopu, z powodu tworzenia
pcdczas trawienia kopii zwłaszcza wypalonych w
temperaturze 20:°C krostowatych tworów w dnie
kopii oraz nieregularnych pobocznie stożka wy¬
pukłych elementów druku. f

Także dotychczas znany stop cynku z alumi- r
nium i magnezem z dodatkiem berylu do pro¬
dukcji płyt chemigraficznych przeznaczonych do
jednostopniowego trawienia wytwarza się w ten
sposób, że do płynnej kąpieli cynkowej o czystości
99,99% wagowych cynku wprowadza się bloki cyn¬
ku czystego, dodatki stopowe w postaci stopu alu-
miniowo-magnezowego zawierającego 90% wago¬
wych aluminium i K% wagowych magnezu oraz:
czystego metalicznego magnezu. Stop aluminiowo-
-magnezowy oraz metaliczny magnez wprowadza
się do kąpieli cynkowej o temperaturze cd 500
do 65:°C lub nawet powyżej tej granicy. W trak¬
cie stapiania cynku oraz dodatków stopowych do
kąpieli kieruje się beryl w postaci stopu wstęp¬
nego z aluminium. Ten stop wstępny zawiera oko¬
ło 1,4% wagowych berylu a resztę aluminium i po¬
siada temperaturę topienia około 645°C.

Kąpiel cynkowa obniża znacznie temperaturę
topienia stopu wstępnego Al — Be tak, że proces
wtapiania berylu prowadzi się poniżej 645°C, ale •
wtedy operacja ta jest stosunkowo długotrwała i
nawet przy intensywnym mieszaniu nie zawsze
równomiernie rozprowadza się beryl w kąpieli
metalowej oraz aluminium zawarte w stopie wstęp¬
nym z berylem. W czasie stapiania cynku i jego
dodatków stopowych zachodzą procesy utleniania
magnezu i berylu, przy czym beryl posiada naj¬
większe powinowactwo do tlenu i w końcowej fa¬
zie procesu redukuje tlenki aluminium, magnezu
oraz pozostały tlenek cynku. W rezultacie rafina¬
cji otrzymuje się w stanie stałym roztwór cynku
i aluminium, eutetykę magnezu z. cynkiem oraz
jeden typ tlenku, — tlenek berylu wydzielający
się na granicy ziarn, przy czym średni skład stopu
ustala się w granicach od 0,05 do 0,5% wagowych
aluminium, od 0,01 do 0,10% wagowych magnezu
i od 0,C0 do 0,0")% wagowych berylu a reszta cynk
czysty o czystości minimum 99,99% wagowych cynku.

Tak przygotowany stop po ściągnięciu zgarów z
powierzchni kąpieli odlewa się na wlewki walcow¬
nicze, które po ogrzaniu do temperatury 250°C
walcuje się na gorąco w temperaturze od 100 do
30:°C utrzymując temperaturę w czasie ostatniego
przepustu przeważnie w granicach od 150 do 180°C,
Blachy walcowane na gorąco poddaje się żarze¬
niu odprężającemu w ciągu 3 godzin w tempera¬
turze 150°C, po czym ochłodzone płyty walcuje s:ę
wykańczająco w temperaturze od 20 do 120°C,
a najkorzystniej stosując 30% stopień zgniotu w
pojedynczym przepuście.

Zastosowanie stopu cynku z aluminium,, magne¬
zem z dodatkiem berylu pozwala na otrzymanie
płyt, które w czasie trawienia rozpuszczają się
równomiernie tworząc stożek zwiększający się do
dna kliszy. Dno kliszy jest wolne od chropowa¬
tości a pobocznica stożka jest gładka i nie posia¬
da grubokrystalicznej powierzchni.

Poza tym płyty te posiadają znacznie większą
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izybkość trawienia.' Wadą jednak sposobu wytwa¬
rzania stopu cynkowego z aluminium i magnezem,
z dodatkiem berylu jest fakt kłopotliwego wtapia¬
nia berylu w postaci stopu wstępnego z aluminium
w stosunkowo wysokich temperaturach, które nie¬
kiedy powodują powstawanie znacznej ilości zga¬
rów oraz duże rozpuszczanie ich w kąpieli' meta¬
lowej z tego powodu znacznych ilości tlenku cyn¬
ku i gazów jak na przykład azotu.

Celem wynalazku jest usunięcie lub przynaj¬
mniej zmniejszenie niedogodności w czasie wy¬
twarzania stopu cynku do produkcji płyt chemi-
graficznych przeznaczonych do jednostopniowego
trawienia a zwłaszcza stopu cynku z aluminium i
magnezem z dodatkiem berylu.

Zadanie wytyczone w celu zmniejszenia poda¬
nych niedogodności zostało rozwiązane zgodnie z
wynalazkiem w ten sposób, że rozdrobniony beryl
o ziarnistości doli mm stapia się w tyglu w tem¬
peraturze około 1300°C lub nieco poniżej tej tem¬
peratury pod warstwą żużla (topnika) złożonego
z NaCl i KC1 lub NaCl i CaCk oraz aluminium na¬
łożonego na warstwę żużla w górnej części tygla.
Następnie po stopieniu aluminium i berylu obni¬
ża się temperaturę kąpieli znacznie poniżej 900°C
i kieruje się do kąpieli cynk w postaci podgrza¬
nych kawałków a po stopieniu cynku miesza się
metalową kąpiel, po czym odlewa się zaprawę do
form żeliwnych.

W trakcie przygotowywania zaprawy (stopu
wstępnego) dodaje się odpowiednie ilości poszcze¬
gólnych metali a zwłaszcza cynku, aby otrzymać
skład stopu od 1 do 1,25% wagowych berylu, gd
10 do 12% wagowych aluminium i reszta czyste¬
go cynku o czystości 99,99% wagowych Zn. Zapra¬
wa posiada skład eutektyczny i topi się w tem¬
peraturze poniżej 500°C. W oddzielnym piecu to-
pielnym stapia się cynk oraz zaprawę, którą wpro¬
wadza się do kąpieli aluminium i magnez.

Aluminium i magnez wprowadza się w postaci
zaprawy złożonej z 16% wagowych magnezu, 25%
wagowych aluminium a resztę stanowi cynk o czy¬
stości 99,99% wagowych Zn. Po stopieniu dodat¬
ków stopowych to jest aluminium i magnezu ką¬
piel poddaje się rafinacji polistyrenem lub kala¬
fonią. Za pomocą tych środków dokonuje się re¬
dukcji tlenków metali i usuwania zawiesiny z ką¬
pieli. Następnie po obniżeniu temperatury kąpieli
od 480 do 490°C dodaje się porcjami zaprawę z be¬
rylem mieszając kąpiel po każdorazowym dodaniu
zaprawy. Średnio dodaje się 4 kg zaprawy z bery¬
lem na tonę kąpieli metalowej. Dodając beryl do
kąpieli dokonuje się kolejnego procesu redukcji
tlenków metali a zwłaszcza cynku, przy czym be¬
ryl w czasie tego procesu prawie w całości prze¬
chodzi w tlenek berylu. Tak przygotowany stop
cynku odlewa się i poddaje się przeróbce plastycz¬
nej w zasadzie znanymi dotychczas metodami.

Sposób wytwarzania stopu cynkowego do pro¬
dukcji płyt chemigraficznych przeznaczonych do
jednostopniowego trawienia według wynalazku po¬
lega w zasadzie na tym,, że oddzielnie przygo¬
towuje się stopy wstępne złożone z cynku, alumi¬
nium i berylu oraz cynku, aluminium i magnezu,
które stapia się z kolei w kąpieli metalicznego cyniku.

Stop wstępny (zaprawę) cynku z aluminium i
berylu wytwarza się w ten sposób, że rozdrobnio¬
ny metaliczny beryl o ziarnistości do 10 mm ła¬
duje się na dno tygla najkorzystniej tygla grafi¬
towego o następnie warstwę żużla (topnika) w
ilości od 30 do 50% wagowych w stosunku do cię¬
żaru metalicznego berylu a złożonego z chlorku
sodu i chlorku potasu w stosunku 1:1 lub chlorku
sodu i chlorku wapnia zmieszanych w stosunku
1:1. Chlorki sodu, potasu i wapnia przed załado¬
waniem do tygla suszy się w temperaturze 110°C.
Na warstwę żużla nakłada się aluminium w ka¬
wałkach w ilości co najmniej 10 części wagowych
aluminium na 1 część metalicznego berylu ułożo¬
nego na dnie tygla. Po załadowaniu metalicznego
berylu, soli i aluminium górną część tygla podłą¬
cza się pod urządzenie wentylacyjne i podgczewa
się dno tygla do temperatury do 1800°C. W czasie
podgrzewania najpierw stapia się aluminium, po
czym stapiają się chlorki scdu i potasu lub chlor¬
ki sodu i wapnia, które wypływają na powierzch¬
nie kąpieli metalowej. Z kolei temperatura kąpie¬
li aluminium rośnie a beryl jako lżejszy od alu¬
minium stara się wypłynąć na powierzchnię kąpie¬
li. Jednak w czasie procesu wypływania na po¬
wierzchnię kąpieli z dna tygla następuje dyfuzyj¬
ne rozpuszczenie metalicznego berylu w płynnym
aluminium, przy czym na granicy płynnego alu¬
minium i metalicznego berylu tworzy się nisko-
topliwa eutektyka, która oddziela się od'metalicz¬
nego berylu a z kolei aluminium miesza się z po¬
zostałą częścią berylu aż do całkowitego rozpusz¬
czenia w kąpieli aluminiowej metalicznego berylu.
Po osiągnięciu w czasie topienia temperatury pra¬
wie białego żaru przez dno tygla ogrzewa się jesz¬
cze tygiel do około 20 minut, po czym przerywa
się ogrzewanie i obniża się temperaturę kąpieli
poniżej 900°C oraz ładuje się cynk o czystości
99,99% wagowych Zn w postaci podgrzanych ka¬
wałków. Temperaturę w czasie stapiania cynku
utrzymuje się poniżej 900°C z tym, że znaczne
obniżenie temperatury poniżej tej granicy jest nie¬
dopuszczalne z uwagi na możliwość skrzepnięcia
płynnego metalu.

W czasie operacji stapiania cynku a zwłaszcza
po stopieniu cynku metalową kąpiel miesza się
na przykład prętem grafitowym. W trakcie przy¬
gotowywania składników stopowych zaprawy (sto¬
pu wstępnego dodaje się tyle poszczególnych
metali z zwłaszcza cynku aby .otrzymać skład
stopu cd 1 do 1,25% wagowych berylu, od
10 do 12% wagowych aluminium i reszta
czystego cyniku o czystości 99,99% wagowych
£n. Operacja wytwarzania stopu wstępnego
w ilości 103 kg w tyglu grafitowym, trwa
około dwóch godzin. Następnie płynny metal po
zdjęciu z jego powierzchni soli i zgarów odlewa
się do podgrzanych do temperatury 150°C form
żeliwnych umożliwiających odlewanie wielodziel-
nych bloków. W czasie odlewania płynnego stopu
do form urządzenie odlewnicze pozostaje pod
działaniem wentylacji ssącej. Ściągnięte sole i
zgary z kąpieli metalowej przed odlaniem stopu
jak i pozo t?.łość wydobyta z tygla po odlaniu sto¬
pu umieszcza się w metalowej beczce i odstawia
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w wyznaczone miejsce w celu likwidacji zagroże¬
nia zatrucia otoczenia berylem lub jego związ¬
kami.

Stop wstępny (zaprawa) cynku ż aluminium I
magnezem otrzymuje się w ten sposób, że do ką¬
pieli cynku o czystości 99,99% wagowych Zn o
temperaturze od 550 do e00°C dodaje się alumi¬
nium, po czym do kąpieli cynku i aluminium
wprowadza się magnez. Kąpiel przed odlaniem
miesza się a następnie obniża temperaturę do
500°C, usuwa zgary i cdlewa płynny stop do że¬
liwnych form umożliwiających utworzenie wielo-
dzielnych bloków. Ilość dodatków metalicznych
ustala się zwykle na takim poziomie, aby otrzy¬
mać stop złożony z 16% wagowych magnezu, 22%
wagowych aluminium i reszty cynku o czystości
99,99% wagowych Zn.

W oddzielnym piecu płomiennym lub induk¬
cyjnym stapia się cynk czysty o czystości 99,99%
wagowych Zn i zawierający około 0,002% wago¬
wych Cd lub poniżej tej zawartości w temperatu¬
rze poniżej 5C0°C, po czym do kąpieli cynkowej
wprowadza się zaprawę cynku z aluminium i
magnezem w ilości 4,5 kg na 1 t kąpieli metalo¬
wej i jednocześnie miesza kąpiel cynkową. Po
stopieniu zaprawy cynku z aluminium i magne¬
zem ściąga się zgary z powierzchni metalu a ką-
fciel poddaje się rafinacji polistyrenem lub kala¬
fonią lub mieszaniną polistyrenu i kalafonii przez
wprowadzenie ich do dna kąpieli porcjami. Te
środki rozkładając się odtleniają kąpiel metalową
i usuwają zanieczyszczenia z wnętrza kąpieli me¬
talowej na jego powierzchnię, przy czym węglo¬
wodory powstałe z rozkładu kalafonii przeważnie
redukują tlenki metali, ponieważ posiadają znacz¬
ną aktywność redukcyjną. Po ściągnięciu z ką¬
pieli powstałych zgarów aż do osiągnięcia po¬
wierzchni o wyglądzie" lustrzanym i błyszczącym
obniża się temperaturę kąpieli od 480 do 490°C.

Następnie do kąpieli metalowej porcjami doda¬
je się zaprawy cynku z aluminium i berylem w
ilości 4 kg na tonę kąpieli stalowej. Zaprawę do
kąpieli dodaje się w postaci kawałków, przy czym
po dodaniu każdej porcji zaprawy miesza się ką¬
piel a kolejno porcje zaprawy dodaje się po sto¬
pieniu poprzednio dodanej porcji zaprawy.

W ten sposób zapewnia się najlepsze wykorzy¬
stanie berylu jako środka odtleniającego podczas
wtapiania go do kąpieli. Po stopieniu ostatniej
porcji (stopu) zaprawy berylowej miesza się jesz¬
cze kąpiel przez kilka minut i następnie pozosta¬
wia się kąpiel w bezruchu w celu odstania się
stopu. Po odstaniu kąpieli ściąga się z powierzchni
kąpieli popiół a płynny metal o temperaturze od
480 do 490°C odlewa się w znany sposób jako
wlewki przeznaczone do walcowania. Proces prze¬
róbki plastycznej i obróbki powierzchniowej do¬
konuje się w zasadzie ogólnie znanymi dotychczas
sposobami.

Zastosowanie sposobu według wynalazku umo¬
żliwia prawie całkowitą likwidację utleniania i za¬
gazowania kąpieli metalowej przez co beryl nie
wypływa na powierzchnię kąpieli, Ay związku z
tym stężenie berylu w zgarach powstałych na ką¬
pieli metalowej jest tak nieznaczne, że odpady
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te nie są niebezpieczne dla otoczenia. Poza tym
• skład zaprawy z berylem otrzymanej sposobem
Według wynalazku nie powoduje strat berylu w
czasie operacji jego stapiania z aluminium i cyn¬
kiem.

Zastrzeżenia patentowe,
1. Sposób wytwarzania stopu cynkowego do pro¬

dukcji płyt chemigraficznych przeznaczonych
do jednostopniowego trawienia składający się
z procesów przygotowania zaprawy cynku z
aluminium i berylem oraz cynku z aluminium
i magnezem, stapiania składników w postaci
zapraw i cynku czystego, rafinacji kąpieli me¬
talowej odlewania wlewków, walcowania bla¬
chy, obróbki cieplnej i mechanicznej obróbki po¬
wierzchni blach, znamienny tym, że do kąpieli
czystego cynku o temperaturze poniżej 500°
zawierającego najwyżej 0,002% wagowo kadmu,
dodaje się najpierw zaprawę cynku z alumi¬
nium i magnezem o składzie wagowym 16%
Mg, 22% Al i reszta cynku o czystości 99,99%
Zn w ilości 4,5 kg na tonę kąpieli metalowej',
następnie porcjami polistyren lub kalafonię
albo polistyren i kalafonię a z kolei po usu¬
nięciu zgarów z kąpieli miesza się kąpiel i ma¬
łymi porcjami dodaje się środka rafinującego
w postaci zaprawy cynku z aluminium i bery--
lem o składzie wagowym od 1,0 do 1,25% Be,
od 10 do 12% Al i resztę cynku czystego w
ilości 4 kg na 1 tonę stopu, po czym po kilku
minutowym wymieszaniu kąpieli, odstaniu i
ściągnięciu zgarów płynny stop o temperaturze

. od 480 do 49 °C odlewa się w znany sposób
i poddaje przeróbce plastycznej, obróbce cieplnej
i mechanicznej znanymi w istocie sposobami.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
rozdrobniony beryl o ziarnistości do 10 mm
stapia się w tyglu grafitowym w temperaturze
od 1300°C pcd warstwą topnika w ilości od 30
do 50% wagowych w stosunku do metalicznego
berylu złożonego z chlorku sodu i chlorku po¬
tasu w stosunku 1:1 lub chlorku scdu i chlor¬

ku wapnia w stosunku 1:1 oraz aluminium w
kawałkach w ilości co najmniej 10 części wa¬
gowych aluminium na część metalicznego be¬
rylu, przy czym najpierw stapia się aluminium
a następnie topnik, który wypływa na po¬
wierzchnię aluminium a z kolei beryl w cza¬
sie wypływania z dna tygla poprzez dyfuzyjne
rozpuszczenie w kąpieli metalowej, po czym
po całkowitym stopieniu berylu obniża się
temperaturę stopu poniżej 900°C i ładuje cynk
w postaci podgrzanych kawałków a następnie
kąpiel miesza się i po usunięciu z powierzchni
stopu topnika i zgarów odlewa się stop do wie-
lodzielnych form uprzednio podgrzanych do
temperatury 150°C.

3. Sposób według zastrz. 1, zaamienny tym, że. do
kąpieli cynku o czystości t*9,99% wagowych Zn
o temperaturze od 550 do 600°C dodaje się alu¬
minium., po czym po stopieniu aluminium do¬
daje się magnez a po wymieszaniu kąpieli ob¬
niża się jej temperaturę do 5C0°C usuwa zgary
i odlewa do form metalowych umożliwiających
utworzenie wielodzielnych bloków.
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