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Sposéb wytwarzania stopu cynkowego, zwlaszcza do produkcji
plyt chemigraficznych przeznaczonych do wielostopniowego
trawienia
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia stopu cynkowego z dodatkiem niklu przezna-
czonego zwlaszcza do produkcji ptyt chemigraficz-
nych do wielostopniowego trawienia.

Dotychczas znany spos6b wytwarzania stopu
cynkowego zawierajacego od 0,25 do 0,40% wago-
wych kadmu i od 0,35 do 0,70% wagowych olowiu
przeznaczonego do produkcji ptyt chemigraficznych
do wielostopniowego trawienia, sklada sie¢ z pro-
cesu stapiania w piecu plomiennym iub indukcyj-
nym cynku hutniczego otrzymanego w piecach de-
stylacyjnych o muflach lezgcych z cynkiem otrzy-
manym przez redystylacje cynku hutniczego spo-
sobem cigglym w olowiowej kolumnie rektyfika-
cyjnej. Ilo§é poszczegblnych gatunkdéw cynku do-
biera sie tak, aby otrzymaé wagowo zawarto§é¢ w
stopie kadmu od 0,25 do 0,40% oraz olowiu od 0,35
do 0,70%, przy jednoczesnym utrzymaniu zanieczy-
szczen innych metali na takim poziomie, aby wtrg-
cenia nie wplywaly ujemnie na jako§é plyt che-
migraficznych.

Zawarto§¢ kadmu w przygotowywanym stopie
cynkowym koryguje sie przez dodanie do. kgpieli
metalowej plyt metalowych stopu kadmowo-cyn-
kowego lub cynku o czystoSci 99,95% wagowych
Zn. Po stopnieniu przeprowadza sie rafinacje cie-
klej masy wsadowej za pomocag polistyrenu wpro-
wadzanego do kapieli w postaci poretek i granu-
lek, Odrafinowany stop nastgpnie odlewa sie do
zeliwnych form ogrzewanych do temperatury oko-
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lo 200°C. Odlane plyty poddaje sie przer6bce po-
przez walcowanie i nastgpnie skoruje sie oraz szli-
fuje otrzymang walcowke.

Wada stopu cynku z olowiem i kadmem oraz
sposobu jego wytwarzania jest brak mozno$ci
osiggniecia w czasie trawienia klisz drukarskich
gladkiego dna kopii orez regularnych pobocznic
stozka wypuklych elementéw druku. W czasie
wypalania warstwy S$§wiatloczulej pilyta chemigra-
ficzna staje sie miekka i mniej odporna na znisz-
czenie i $cieranie wypukloSci w czasie druku i
matrycowania. Dalszg niedogodnos$cia jest rozra-
stanie sie ziarn w czasie wypalania ptyt z powo-
du stosunkowo niskiej temperatury rekrystalizacji.
Wazrost krysztalow powoduje takze szorstko$é po-
wierzchni trawionego druku (wypuklo$ci) oraz nie-
rOwnomierne wydluzenie w calej masie ptyty da-
iace w efekcie w przypadku przygotowywania
dwéch lub trzech oddzielnych klisz przy druku
koloré6w niedokladne zgranie co na odbitce powo-
duje nieprecyzyjne przedstawienie oryginatu.

Na skutek wypalania w stanie podgrzanym do
temperatury 315°C plyta traci sztywno$é i wygina
sie pod wlasnym ciezarem w .czasie operacji ma-
jacych miejsce w czasie wypalania. Aby powstale
wygiecia usungé nalezy plyte podda¢ prostowaniu.
Oléw ktéry w czasie wypalania rozrasta sig¢ prze-
waznie do znacznej wielkoS$ci czgstek daje w efek-
cie chropowate trawienie. Zelazo wystepujgce ja-
ko zanieczyszczenie podwyzsza twardo$§é i odpor-
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no§é na S$cieranie, ale z cynkiem daje faze mie-
dzymetaliczng tak twarda, ze powoduje niszcze-
nie narzedzi skrawajgcych oraz powoduje segre-
gacje stopu od strony przykokilowej wlewka lub
walcOéwki od strony jej gérnej powierzchni, co po-
.woduje réznice odpornoSci na rekrystalizacje
dwé6ch powierzchni walcowanego metalu i w efek-
cie krzywienie sie wygrzewanej plyty.

Dotychczas takze znany stop cynku z aluminium,
magnezem i niklem oraz spos6b jego wykonania
polega na tym, Ze najpierw sporzgdza sie stopy
wstepne cynku z aluminium oraz cynku z niklem,
ktére wprowadza sie bezpo§rednio do cynku przed
odlewaniem stopu, by ograniczyé jego straty przez
utlenianie. Stop wstepny cynku z aluminium spo-
rzadza sie przez dedawanie do kapieli metalowej
o temperaturze okolo 650°C aluminium az do
otrzymania od 20 do 25% wagowych Al w stopie.
Stop wstepny cynku z niklem sporzgdza sie takze
przez dodawanie do kapieli metalowej o tempera-
turze okolo 650°C niklu az do otrzymania zawar-
toSci od 2 do 3% wagowych Ni w cynku plynnym.
Cynk elektrolityczny stapia sie w piecu indukcyj-
nym i po osiagnieciu temperatury od 430 do 480°C
dodaje sie stop wstepny cynku z aluminium oraz
réwnocze$nie dodaje sie stop wstepny cynku z ni-
klem. Stopiony metal wytrzymuje sie nastepnie
w temperaturze od 430 do 480°C az do catkowite-
go rozpuszczenia niklu i- aluminium . jednoczeénie
stosujgc mieszanie kapieli. ’

Nastepnie dodaje sie magnez a po kilku minu-
tach Scigga sie zgar cynkowy z powierzchni ka-
pieli. Analiza stopu wykazuje po dodaniu poszcze-
gblnych komponentéw wagowo zawarto$é: 0,25%
Al, 0,02% Ni oraz 0,018% Mg. Ciekly metal wlewa
si¢ do zelaznych form gdzie krzepnie. Wlewki z
kolei walcuje sie w znany spos6b do potrzebnej
grubosci, ktére sie potem poleruje.

Pomimo uzyskania plyt chemigraficznych ktére
posiadajg wiekszg odporno§é na S$cieranie i tra-
wig sie latwiej i bardziej gtadko od piyt ze stopu
Zn-Pb-Cd oraz posiadajg korzystniejsze wlasnosci
przy wypalaniu - niedogodno$cia stopu cynkowego
zawierajgcego nikiel jest niejednorodno§é ' tego
stopu. Wystepujg w stopie duze oddzielne powierz-
chnie lub skupienia niklu wzglednie fazy miedzy-
metalicznej niklu z cynkiem oraz tlenk6w metali
w masie (macierzy) cynkowej. Ta trudno$§é wyni-
ka z faktu, ze nikiel ma temperature topnienia
wyzszg niz' temperatura wrzenia cynku. Wpraw-
dzie tg niekorzystng ceche mozna zmniejszyé w
pewnym stopniu przez obr6ébke plastyczng i cieplng,
ale zupelnie nie da sie wyeliminowaé tej niedo-
godnoSci.

Celem wynalazku jest usuniecie lub co najmniej
zmniejszenie niedogodno$ci stdpu cynkowego za-
wierajacego nikiel, zwlaszcza eliminacja niejedno-
rodno$ci stopu oraz wtracen tlenkowych. )

Zadanie wytyczoné w celu usuniecia podanych
niedogodno$ci zostalo rozwigzane zgodnie z wyna-
lazkiem w ten sposéb, ze przygotowuje sie naj-

pierw zaprawe cynku z niklem a nastepnie wpro-

wadza sie zaprawe do kapieli cynkowej. Zaprawe
(stop wstepny) cynku z niklem sporzadza sie w
ten spos6b, ze do podgrzanego tygla Iub wanny
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znanego pieca topielnego do terhperatury okoto
150°C laduje sie na dno polowe przewidzianego
cynku o czystoSci powyzej 99,99% wagowych Zn
a nastepnie rozdrobniony nikiel o ziarnistosci do
15 mm i czystoSci co najmniej 99,7% wagowych Ni, .
po czym z kolei laduje sie drugg polowe¢ cynku
do tygla lub pieca topielnego. Ilo§¢ niklu, ktérg
kieruje si¢ do wytworzenia stopu wstepnego wy-
nosi od 2 do 5% wagowych w stosunku do masy
cynku. et

Na powierzchnie bgd%Z to jeszcze niestopionego
lub stopionego cynku kieruje sie topnik w ilo$ci
do 5% wagowych w stosunku do ciezaru cynku i
niklu zlozonego z chlorku sodowego i ¢hlorku po-
tasowego, zmieszanych w stosunku wagowym °1:1
lub chlorku sodowego i chlorku- - wapniowego
zmieszanych w stosunku 1:1 uprzednio wysuszo-
nych w temperaturze 150°C. Tygiel lub wanne
pieca podgrzewa sie intensywnie az do temperatu-
ry 420°C a z kolei do 750°C. Nastepnie’ przegrze-
wa sie kapiel stopu do 800°C w ciggu 10 minut i
miesza kgpiel najkorzystniej wirnikiem odpornym
na dzialanie cynku zanurzanym na 1/3 wysokoS$ci
ptynnej kapieli, po czym piynny stop po zdjeciu z
jego powierzchni roztopionych soli odlewa sie do
form metalowych podgrzanych uprzednio do tem-
peratury 180°C.

W oddzielnym piecu piomiennym lub indukcyj-
nym po wprowadzeniu do kapieli metalowej cyn-
ku w znany w istocie spos6b zaprawy cynku z alu-
minium i magnezem lub tylko stapia sie cynk o
czystoSci co najmniej 99,99% wagowych Zn w tem-
peraturze do 520°C, po czym obniza sie tempera-
ture kapieli od 480 do 490°C i wprowadza sie w
postaci kawatkéw do kapieli zaprawe cynku z ni-
klem w takiej ilo§ci, aby utrzymaé w gotowym
stopie od 0,05 do 0,25% wagowych Ni. Po stopieniu
zaprawy cynku z niklem $cigga sie zgary z po-
wierzchni kapieli i kieruje sie z kolei do kapieli

- znany $rodek rafinujacy w iloSci do 1 kg na tone

kapieli na przyklad bolistyren lub inne tworzywo
sztuczne o dqiej sklonnosci do wydzielania ga-
z6w — aktywnych reduktorbw, po odrefinowaniu
kapieli $cigga sie zgary z powierzchni kapieli i
podgrzewa do temperatury 520°C jednocze$nie
mieszajac kgpiel przez okres do 1 godziny. '

W celu maksymalnego odtleniania .kapieli ko-
rzystnie jest wprowadzié w czasie podgrzewania
kapieli zaprawe na bazie cynku zawierajgcy silny
odtleniacz jak beryl. Z kolei po zakoficzeniu ope-
racji podgrzewania polgczonej z mieszaniem kg-
pieli pozostawia sie kapiel w bezruchu w ciggu
5 minut w celu odstania powierzchni kapieli a z
kolei po Sciagnieciu zgar6w plynny stop o tempe-
raturze 520°C odlewa sie do form metalowych
uprzednio podgrzanych do temperatury 220°C.

W stosunku do znanych powszechnie niedogod-
noSci stopdbw cynkowych z niklem i znanych jego
wad zupelnie nieoczekiwanie i zaskakujaco nowy
sposbb wytwarzania stopbw cynkowych z dodat-
kiem niklu'od 0,05 do 0,25% wagowych usuwa po-
dane ujemne cechy i umozliwia uzyskanie do-
tychczas nieosiggalnej jednorodnoSci rozprowadze-
nia niklu w catej masie cynkowej w zasadzie bez
dodatkowej obr6bki odlanego juz stopu. Osiggnie-
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i:o to zadanie chociaz. rdzpuszczalndsé niklu w
.cynku jest w stanie stalym bardzo mala | wediug
-podwbjnego ukladu réwnowagi wynosi 0,03% wa-
gowych Ni w temperaturze 400°C, 0, 01% wagowych
Ni w temperaturze 240°C oraz zaledwie 0,007% w
‘temperaturze 100°C.

Przy zawarto$ciach niklu od 0,12 do 0,25% Ni w
.cynku wystepuje autektyka o temperaturze top-
nienia od 418,5 do 419,4°C. Jest to eutektyka, kt6-
ra w tempera,turz_g'pokojong sklada si¢ z roztwo-
Tu stalego granicznego niklu w cynku oraz fazy
‘miedzymetalicznej o wzorze NiZn, Eutektyka
wydziela sie na granicach ziarn pierwotnego kry-
.sztalu cynku, powodujac w ten sposéb jakoby za-
klinowania ziarn, letére nie moga sie rozrastaé
‘pod wplywem dzialania na stop podwyzszonej
‘temperatury.

Przy zadawalajacej jednorodno$ci stopu wysoka
-odporno$§é¢ stopu na rekrystalizacje zwielokrotnia
.zalete stopu cynku z niklem wynikajgcg z braku
‘wiekszych ziarn w plycie chemigraficznej po jeji
wypaleniu. Plyty chemigraficzne ze stopu cynko-
wego zawierajacego nikiel wykazuja szczegélnie
‘wysoka plastyczno§¢ przy réwnoczesnej dobrej
twardo$ci co daje w efekcie bardzo wysokie na-
‘klady druku przy stosowaniu kopii z tego rodza-
ju blach.

Spos6b wytwarzania stopu cynkowego do pro-
-dukcji plyt chemigraficznych przeznaczonych do
wielostopniowego trawienia wedilug wynalazku w
‘przykladzie wykonania polega na tym, ze oddzie-
lenie przygotowuje sie¢ stop wstepny zlozony z
.cynku i niklu a z kolei otrzymany stop stapia sig
w kapieli metalicznego cynku.

Stop wstepny (zaprawe) cynku z niklem wytwa-
rza sie w ten spos6b, ze na dno podgrzanego ty-
-gla do temperatury okolo 150°C najkorzystniej ty-
gla grafitowego laduje sie w kawatkach polowe
przewidzianej do stopienia iloci cynku o czysto$ci
powyzej 99,99% wagowych Zn a nastepnie rozdrob-
niony metaliczny nikiel o czystoSci co najmniej
-99,7% wagowych Ni i ziarnisto$ci do 15 mm. Z ko-
lei laduje sie druga polowe ilo§ci cynku w ka-
‘watkach do tygla na warstwe niklu. Ilo§é niklu,
ktérg laduje sie do tygla w celu stopienia z cyn-
kiem wynosi od 2 do 5% wagowych w stosunku do
floSci cynku stuzacego do wytwarzania stopu
wstepnego. Na powierzchnie kawaltkéw cynku w
tyglu kieruje sie warstwe zuzla (topnika) w iloSci
.do 5% wagowych w stosunku do ciezaru metalicz-
nego cynku i niklu.

Warstwa topnika sklada sie z chlorku sodowe-
go i chlorku potasowego zmieszanych w stosunku
‘wagowym 1:1. Chlorek sodowy i chlorek potasowy
‘przed zaladowaniem do tygla suszy sie¢ w tempe-
raturze 150°C. Po zaladowaniu tygla cynkiem, ni-
klem i solami podgrzewa sie tygiel intensywnie
az do temperatury 420°C po czym po pewnym
okresie wynoszacym do 0,5 lub 1 godziny, ktéry
jest uzalezniony od pojemnoé$ci tygla i szybkoSci
-doprowadzenia ciepta do kapieli metalowej, pod-
grzewa sie znajdujgca sie w tyglu kapiel do tem-
-peratury 750°C. W czasie podgrzewania najpierw,
-stapia sie dolng warstwe cynku juz w tempera-
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turze 420°C, przy czym nikiel jako clezszy prze-
plywa na dno kapieli. W czasie tego procesu na-
stepuje dyfuzyjne rozpuszczenie metalicznego ni-
klu w, plynnym cynku, przy czym na samej gra-
nicy plynnego cynku i jeszcze metalicznego niklu
tworzy sie niskotopliwa eutektyka ktéra od-
dziela sie od metalicznego niklu az do catkowite-
g0 rozpuszczenia w kapiell cynkowej metaliczne-
go niklu.

© W temperaturach ponizej 750°C tworzy sie takize
faza miedzymetaliczna NiZn,. Pa stopieniu cynku
stapiajq sie topniki, ktére  oddzielajq metaliczng
kgpiel od zetkniecia z atmosféiq utleniajaca na
przyklad powietrzem lub spalinami. Po stopieniu
cynku i niklu przegrzewa sie kaplel do tempera-
tury 800°C w ciggu 20 minut, miesza sie kapiel
najkorzystniej przy pomocy mieszadla odpornego
na korodujgce dzialanie cynku. Wirnik mieszadia
winien' byé zanurzony na 1/8 wysokoS§ei plynnej
kapieli metalowej, aby wyeliminowaé mozliwoé
segregacji niklu w calej masie kapieli cynkowej.
Tak przygotowany stop po zdjeciu z jego powierz-
chni roztopionych soli ‘odlewa sie do form metalo-
wych podgrzanych uprzednio do temperatury 180/C.

W oddzielnym piecu plomiennym Jlub indukcyj-
nym stapia sig .cynk o czystoSci powyzej 99,99%
wagowych Zn i zawierajacy ponizej 0,002% wago-
wych Cd w temperaturze do 520°C, po czym obni-
za sie temperature kapieli od 480 do 490°C i do
kapieli wprowadza sie po-uprzednim Sciggnieciu
zgar6w zaprawe cynku z niklem w iloSci 100 kg
na 1 t cynku, przy czym zawarto$é niklu w za-
prawie cynku z niklem wynosi 2,5% wagowych Ni
a docelowy sklad stopu zawiera 0,25% wagowych
Ni i reszte cynku. Zaprawe do kapieli dodaje sie
w postaci kawalkéw, przy czym po dodaniu kaz-
dej porcji zaprawy miesza sie kapiel a kolejne
porcje zaprawy dodaje sie po stopieniu poprzed-
nio dodanej porcji zaprawy.

Nastepnie Scigga sie zgary z powierzchni kapie-
li i kieruje sie do kapieli porcjami $§rodek rafinu-
jacy na przyklad polistyren w iloSci 1 kg na 1 to-
ne kapieli metalowej lub inny znany S$rodek, kté-
ry po wprowadzeniu na dno kapieli metalowej roz-
klada sie na aktywne reduktory. Powstale zwigz-
ki z rozkltadu $rodka rafinujgcego usuwajg zanié-
czyszczenia z wnetrza kapieli metalowej zwlasz-
cza w postaci tlenkéw metali'rozpuszczanych lub
zmieszanych z kapielg albo odtleniajg kapiel przez
redukcje tlenk6w metali. Po skoficzonej rafinacji
kapieli metalowej S$cigga sie zgary z powierzchni
kapieli i podgrzewa sie kapiel do temperatury
520°C jednocze$nie mieszajac kapxel przez okres do
30 minut.

Nastepnie pozostawia sie kapiel w bezruchu w
ciggu 5 minut w celu odstania powierzchni kgpieli
(uspokojenie). Po odstaniu kapieli Scigga sie w
przypadku powstania zgar6w z powierzchni kapie-
li zgary cynkowe a plynn) metal w temperaturze
520°C odlewa si¢ w znany spos6b jako wlewki
przeznaczone do walcowania do form metalowych
uprzednio podgrzanych do temperatury 220°C. Pro-
ces przer6bki plastycznej i obr6ébki powierzchnio-
wej dokonuje sie w zasadzie ogélnie znanymi do-
tychczas sposobami. ' '



.
' Wykonane blachy ze stopu zawierajgcego 0,25%
‘wagowych Ni a reszte cynku po wyiarzeniu w
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blach o grubo$ci 1,75 i 1,0 mm przy zawartoscl
0,25% wagowych Ni

temperaturze 200 i 250°C nie wykazujg, ogladane .
przy wszystkich mozliwych powiekszeniach na mi-
kroskopie, zadnych zmian w strukturze a w szcze- Tablica 1 R .
g6lnosci w wielko§ci i ksztalcie ziarn. Nawet w T Epp—
tych obszarach temperatury nie zmienia sie pier- grubos¢ blachy 200° | 250° | 3080° 350'"1 400
wotne wiékniste ziarno charakterystyczne dla pro- 1,75 mm 41,3 | 39,6 | 38,3 37,6 3‘7{‘9
cesu walcowania. Blacha wyzarzana w tempera- . ’ ' ) : '
turze 300°C wykazuje male zmiany ziarna zmierza- 3 1,0 mm 41,3 | 39,0 | 379 | 368 353”
jace jakoby w kierunku porzadkowania ziarna pod :
wzgledem wielkoéci jak réwniez ksztaltu, ktéra
przejawia si¢ w daznoSci do zaokrgglenia czastek. .
Sa to jednak zmiany minimalne i stanowig maty Z podanych wynikéw pomiaré6w w tablicy nr 1
ulamek pola widzenia. ~ 15 wynika, Ze obserwacje mikro§truktury powigzane
‘W blasze wyzarzonej w temperaturze 350°C wi- z pomiarem twardosci znajdujg pelne potwierdze--
daé juz intensywniejsza dazno§¢ do porzadkowa- nia w wynikach pomiaréw. Nieco odmienne zacho-
nia si¢ ziarna, przy czym spostrzega sig¢ réwniez wanie sie wlasnosci blachy o grubo$ci 1,0 mm ttu-
pewien wzrost ogblny ziarn. Jest to jednak wzrost, maczy sie faktem szybszego wyzarzania z uwagi.
ktérego nie mozpa nazwaé niekorzystnym, ponie- 20 na mniejsza mase oraz faktem, ze blacha jest
waz na calej powierzchni ziarna posiadajg jedna- ciefisza. Niemniej jednak fakt, ze spadek wtasno--
kowa wielko§é dzieki réwnomiernemu rozprowa- S§ci od temperatury 300°C nastepuje dopiero po
dzeniu niklu w calej masie cynkowej. Dopiero dluzszym wyzarzeniu blachy potwierdza jej wy-
blacha wyzarzona w temperaturze 400°C posiada sokie walory chemigraficzne, w zakresie tempera--
znacznie wigksze ziarno od poprzednich prébek, 25 tyr powszechnie stosowanych w chemigrafii pod--
ale réwnocze$nie nalezy stwierdzif, ze ilo§é ziarn czas wypalania kopii.
o przecigtnej réwnej wielko$ci jest bardzo duza, W podanej ponizej tablicy nr 2 zestawiono z ko-
czyli blacha jest bardzo jednorodna pod wzgledem lei pomiary wytrzymalo§ci wzdiuz linii walcowa--
strukturalnym. nia w. KG/mm? w zaleino$ci od temperatury wy-
W podanej ponizej tablicy nr 1 zestawiono 30 zarzania blachy. Stop cynkowy z ktérego wyko--
twardoSci w stopniach Brinella ("Hg) w odniesie- nano blache zawiera 0,06% wagowych Ni a reszte
niu do poszczegblnych temperatur wyzarzania dla cynku. -
Tablica 2. -
Grubosé 20° o o o o o °
blachy ) 60° 100 140 180° 220° 260 300 340 380
1,75 mm 27,35 27,29 26,67 25,83 22,95 16,36 16,19 16,15 15,97 15,64
0,7 mm 19,83 19,62 18,94 18,76 18,56 13,14 13,30 12,92 12,99 12,57
Z podanych pomiaréw wynika, ze Wytrzymaioéé 45 wytworzenia takich stopéw cynkowych stosowany
na rozrywanie blach pod wplywem wyzarzania bedzie spos6b wedlug wynalazku.
spada systematycznie do temperatury 220°C. W za- .
kresie temperatur od 220 do 300°C wytrzymalosé Zastrzezenia patentowe
na rozrywanie ustala si¢ praktycznie dla obu gru-
bosci blach na jednakowym poziomie, przy czym 1. SposG6b wytwarzania stopu cynkowego, zwla-
réznica wytrzymalo$ci pomiedzy blachg o grubo- szcza do produkcji plyt chemigraficznych przezna--
Sci 1,75 mm a blachg 0,7 mm w zakresie tempera- 5 czonych do wielostopniowego trawienia, sklada-
tur 220 do 300°C zmntejsza sie do 3 kg/mm? Po- jacy sie z proces6w przygotowania zaprawy cyn-
miary twardo$ci dla blach ze stopu cynkowego o ku z niklem oraz innych zapraw na bazie cynku,.
zawarto§ci 0,06% wagowych Ni w zasadzie nie od- stapiania skladnikbw w postaci zapraw i cynku
bierajg od twardo$ci dla blach o zawarto$ci 0,25% czystego, rafinacji kapieli metalowej i odlewania.
wagowych Ni. - wlewkoéw przeznaczonych do Waicowania, znamien--
Blachy uzyskiwane wedlug podanego przykladu ny tym, ze po wprowadzeniu do kapieli metalowej
sposobu wykonania wynalazku majg takze ko- w znany w istocie spos6b zaprawy cynku z alu-
rzystne wlasno$ci przy stosowaniu techniki druku minium i magnezem lub tylko po stopieniu kg--
offsetowego gdzie wymagana jest duza odpornosé pieli cynku w temperaturze do 520°C obniza sie
na §cieranie i wysoka wytrzymalo§¢ mechaniczna. g, temperature kapieli od 480 do 490°C, po czym
W ramach wynalazku mozna przeprowadzaé od- wprowadza si¢ w postaci kawalkéw do kapieli za-
miany i ulepszenia. Przykladowo mozna stosowaé prawe cynku z niklem w takiej iloSci, aby utrzy-
obrébke cieplng otrzymanych wlewkéw wzglednie maé w gotowym stopie od 0,05 do 0,25% wagowych
blach. Mozna takze stosowaé wigksze lub mniej- Ni, nastepnie §cigga sie zgary i kieruje sie do ka--
sze udzialy wagowe niklu pod warunkiem, ze do ¢ Dpieli znany $§rodek rafinacyjny w iloSci do 1 kg.
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‘na tone kapieli na przyklad polistyren lub inne
podobne sztuczne tworzywo o duzej sktonnoSci do
wydzielania gazéw - aktywnych reduktor6w a z
kolei po skonczonej rafinacji S§cigga sie zgary z
‘powierzchni kapieli i podgrzewa do temperatury
520°C jednocze$nie mieszajac kapiel przez okres
do 1 godziny, przy czym w celu maksymalnego
-odtleniania wprowadza sie w czasie tej operacji
takze w postaci zaprawy na bazie cynku silny od-
‘tleniacz jak beryl, po czym kapiel pozostawia sie
w bezruchu w ciggu 5 minut w celu odstania po-
wierzchni kapieli a z kolei po §ciagnieciu zgaréw
"kapiel stopu cynkéwego o temperaturze 520°C od-
lewa sie do form metalowych uprzednio podgrza-
nych do temperatury 220°C.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ie w
.celu otrzymania zaprawy, do podgrzanego tygla
lub wanny znanego pieca topielnego do tempera-

tury okolo 150°C laduje sie na dno polowe prze-
widzianego cynku o czystoSci powyzej 99,99% wa-
gowych Zn a nastepnie rozdrobniony nikiel o ziar-

10

15

20

10
nistoSci do 15 mm i czystosci co najmniej 99,7%
wagowych Ni, po czym z kolei laduje sie druga
polowe cynku do tygla lub wanny pieca, przy
czym ilo§é niklu wynosi od 2 do 5% wagowych w
stosunku do iloSci catego stopu wstepnego a na-
stepnie kieruje sie do tygla warstwe topnika (zZuz-
la) w ilo§ci do 5% wagowych w stosunku do cie-
zaru cynku i niklu zlozonego z chlorku sodowego
i chlorku potasowego‘ zmieszanych w stosunku wa-
gowym 1:1 lub chlorku sodowego i chlorku wap-
niowego zmieszanych w stosunku 1:1, uprzednio
wysuszonych w temperaturze 150°C, po czym pod-
grzewa sie tygiel lub piec intensywnie az do tem-
peratury 420°C a z kolei do 750°C po czym prze-
grzewa si¢ kapiel stopu do 800°C w ciggu do 10
minut i miesza kapiel najkorzystniej wirnikiem
odpornym na dzialanie cynku zanurzonym na 1/3
wysokoSci plynnej kapieli, po czym pilynny stop
po zdjeciu z jego powierzchni roztopionych soli

odlewa sie do form metalowych podgrzanych

uprzednio do temperatury 180°C.
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