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Sposob wytwarzania lakieru do wyrobu warstwy czynnej
taSmy magnetycznej
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Warstwa czynna wspolczesnych taSm magne-
tycznych sklada sie, jak wiadomo, ze zdyspergo-
wanych w odpowiednim lepiszczu drobnych czas-
tek ferromagnetycznych, w wiekszo$ci przypad-
kow zwiazkow zelaza, stanowigcych wlasciwy
noénik informacji w magnetycznym zapisie. War-
stwa ta nakladana jest na odpowiednie podloze
wyrobione np. z masy  papierowej, octanu celu-
lozy lub zywic poliestrowych dla zapewnienia
wymaganej wytrzymalto§ci mechanicznej gotowej
tasmie. Lepiszcze stosowane jest dla zwigzania
czgstek ferromagnetycznych i zapewnienia ich
dostatecznej adhezji do podloza.

Z punktu widzenia jako$ci zapisu magnetycz-
nego, zawarte w warstwie czynnej czgstki ferro-
magnetyczne powinny stanowié mozliwie dosko-
nala dyspersje, to jest powinny byé mozliwie
homogenicznie rozproszone w warstwie. Powierz-
chnia warstwy powinna byé mozliwie gladka.
Wystepowanie niejednorodno$ci w rozproszeniu
pigmentu wewnatrz warstwy i/lub niejednorod-
noSci powierzchni o postaci agregatow czgstek
ferromagnetycznych lub obcych cial, w zasadni-
czy sposOb pogarsza uzytkowe parametry tasmy
magnetycznej jako no$nika informacji. Z tej
racji wystepowanie oméwionych defektéw po-
winno byé ze wszech miar ograniczone przy wy-
robie tasm magnetycznych wysokiej jakoSci.

Wedlug ogélnie przyjetej technologii warstwe
czynna taém magnetycznych uzyskuje sie przez
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naniesienie na podloze jedng ze znanych metod,
cieklej zawiesiny czastek ferromagnetycznych w
lepiszczu, po czym zawiesine te zestala sie droga
odparowania i/lub polimeryzacji. Technologia ta
wymaga zatem przygotowania mozliwie doskona-
tej i jednorodnej oraz wolnej od obeych cial
cieklej zawiesiny czastek ferromagnetycznych,
zwanych dalej pigmentem, w lepiszczu, czyli tak
zwanego lakieru magnetycznego.

Znane obecnie metody wyrobu lakieru magne-
tycznego, a w szczegdlnosSci metody wytwarzania
dyspersji pigmentu, oparte s3 na wykorzystaniu
mlynéw kulowych jako urzadzen najprostszych i
najdoskonalszych z punktu widzenia wielkoS$ci
granicznego rozdrobnienia. Jednak konwencjonal-
nie przyjete metody wykorzystania mlynéw ku-
lowych, z jednej strony nie pozwalajag na osigg-
nigcie najwiekszego granicznego rozdrobnienia,
z drugiej za§ wymagajg stosowania czasu dysper-
gowania rzedu 30—90 godz., co stanowi o matlej
ekonomiczno$ci procesu. Efektem posrednim jest
stosunkowo mala homogeniczno§é uzyskiwanej
zawiesiny, ktéra wymaga nastepnie kilkustopnio-
wej filtracji.

Wymienione wady dotychczas stosowanych spo-
sobéw dyspersji sa wynikiem: 1° — miedzy ‘in-
nymi takich konstrukcji bebnéw miynéw, ktére
nie zapewniajg mozliwie najwiekszej wzajemnej
ruchomosci kul przy jednoczesnym mozliwie cal-
kowitym zabezpieczeniu calego ladunku kul przed
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po$lizgiem po cylindrycznej powierzchni mlyna,
co prowadzi do zmniejszenia wydajnosci procesu,
2° — zwykle zbyt duzego to jest ponad 50% wy-
pelnienia mlynéw kulami w dazeniu do uzyska-
nia szybszego dzialania mlyna, co prowadzi do
zmniejszenlia wydajno$ci przez zmniejszenie pred-
ko$ci ruchu kul, 3° — niewlaSciwe dobranego ze-
stawu- kul co do ich $rednic to jest w szczeg6l-
no$ci zastosowania zestawéw kul o bardzo réznych
§rednicach np. pozostajacych w stosunku 1:10, co
w przypadku dyspersji tlenku gamma Fe,O; pro-
" wadzi do obnizenia wydajnosci mlyna przez zmniej-
gzenie iloSci stykéw miedzy kulami, a nie daje zad-
nego pozytywnego efektu, 4° — niewlasciwych wy-
miaréw bezwglednych kul ktore zwykle stosowa-
'no zbyt duze np. o frednicy rzedu 10—40 mm przy
kulach stalowych, co prowadzilo ré6wniez do zmniej-
szenia wydajno$ci i homogeniczno$ci oraz w szcze-
g6lnosci do pou;stawania bardzo drobnych frakcji
pigmentu gamma Fe,0; wskutek silnego dziala-
nia niszczacego kul o duzej energii kinetycznej,
przy czym frakcje te o wlasciwo$ciach superpara-
magnetycznych prowadzily do powstawania nie-
korzystnych zjawisk przy zapisie i odtwarzaniu
dzwieku na gotowej tasmie -magnetycznej (efekt
przekopiowania), 5° — niewlaSciwej predkosci
obrotowej bebnéw miyndéw; predkosé ta jak wy-
nika z przeprowadzonych badan, powinna by¢
indywidualnie dobierana do wlasciwos$ci reologicz-
nych dyspergowanego materialu a zatem i fazy
procesu, w ktérej zachodzi witasciwe dyspergo-
wanie, do ilo§ci Srednic i materiatu stosowanego
zestawu kul, wypelnienia bgebna materiatem dy-
spergowanym i samej S$rednicy bebna; fabrycz-
nie ustalone predko$ci mlynéw zwigzane jedynie
ze frednicg bebna nie moga oczywiscie odpowia-
daé tym warunkom, 6° — niewlaciwym, zwykle
zbyt duzym (to jest ponad wypeklnienie obszaru
miedzy kulami), wypelnieniem mlyna materialem
dyspergowanym, co pozwala co prawda na wy-

konanie wiekszej iloSci dyspersji w jednej szarzy,

zmhniejsza jednak jednocze$nie wydajnosé i z
punktu widzenia ekonomiki procesu jest nieko-
rzystne oraz T° — zastosowaniem na ogo6l jedno-
fazowego procesu dyspersji to jest procesu, w
ktorym wszystkie skladniki laduje sie do mlyna
jednoczeénie i wszystkie one podlegaja jednoczes-
nemu dyspergowaniu, co prowadzi do kapitalnego
przediuzenia procesu wskutek utrudnionego zwil-
‘zania pigmentu w obecnosci spoiwa oraz szcze-
gblnie niekorzystnych wlasciwo$ci reologicznych
(bardzo duze napiecia $cinajace dla progu ply-
nigcia) w poczatkowych stadiach procesu lub 8°
— stosowaniem niewlaSciwego podziailu procesu
na fazy np. stosowanie dyspersji jak w 7° i na-
stepnie rozcienczanie gotowej dyspersji co poza
wadami wymienionymi w 7° prowadzi dodatko-
wo do powstawania flokulacji pigmentu wskutek
rozcienczania a zatem do degradacji jako$ci dy-
spersji.

Stwierdzono do$wiadczalnie, ze wymienione
wady procesu dyspersji pigmentu w miynach ku-
lowych moga byé usuniete i ze mozna uzyskaé

graniczne rozdrobnienie rzedu wymiaréw mole- -

kul rozdrabnianego materialu lub nawet spowo-

10

15

20

25

35

40

50

55

60

65

4

dowaé, jeSli to jest pozadane, zmniejszenie wy-
miaréw molekut materialu poddawanego dysper-
sji np. uzyskaé w ten spos6éb czeSciowg depoli-
meryzacje materialu spoiwa, oraz zwiekszyé
znacznie ekonomike procesu poprzez kilkudzie-
sigciokrotne skrécenie wymaganego czasu dys-
pergowania przy stosowaniu sposobu wedlug wy-
nalazku. Uzyskiwane przy stosowaniu tej me-
tody zawiesiny sa tak homogeniczne, ze wyplu-
kana pozostalo§¢é na sicie jednowarstwowym 10*%
oczek/cm? po 1-godzinnej filtracji jest rzedu 104
calo§ci materiatu, co pozwala na zredukowanie
klopotliwego procesu filtracji kilkustopniowej. .

Sposéb wytwarzania lakieru do wyrobu war-
stwy czynnej tasmy magnetycznej wedlug wy-
nalazku polega na zastosowaniu mitynéw kulo-
wych o bebnach cylindrycznych, ktére mogg byé
wykonane ze specjalnej stali odpornej na $ciera-
nie, przy czym na wewnetrznej powierzchni
bebna powinny byé utworzone, najlepiej réwno-
legle do osi obrotu, wypuklo$ci o ksztalcie tréj-
katéw rownobocznych przylegajagcych jednym
bokiem do $cianki cylindra. Wierzchotek tréjkata
powinien byé zaokraglony. Ilo§é wypuklo$ci w
zaleznoSci od S$rednicy cylindra moze wynosié od
2 do 24 a ich S§rednie wymiary powinny byé
mniejsze lub réwne 0,15 $rednicy wewnetrznej
bebna, a wieksze od polowy $rednicy stosowa-
nych kul.

Skonstruowany w ten sposéb beben mlyna, po-
winien byé w sposobie wedlug wynalazku wy-
pelniony w 45—55% swojej objetosci kulami sta-
lowymi o $rednicy od 3 do 10 mm lub kulami
szklanymi lub porcelanowymi o $rednicy od 4 do
14 mm, przy czym S$rednice wszystkich kul naj-
lepiej powinny sie zawieraé w tolerancjach *10%
od obranego wymiaru. Z punktu widzenia ekono-
miki procesu i najwiekszego granicznego rozdrob-
nienia szczegélnie celowe jest stosowanie $rednic
kul blisko dolnej granicy wymienionego prze-
dzialu wymiaréow.

W tak skonstruowanym i przygotowanym mtly-
nie, prowadzi sie dyspergowanie w procesie dwu-
fazowym lub w ogdlnoSci wielofazowym, przy
czym pierwszg faze powinno stanowié¢ rozciera-
nie pigmentu z cze$cig substancji cieklych i za-
warto$cig substancji zwilzajacych powierzchniowo
czynnych, ktére to skladniki w celu wiasciwego
wykorzystania dyspergujgcego dzialania milyna
powinny byé iloSciowo tak dobrane aby przy
koncu 1-szej fazy dyspersji tworzyé mase o
wila$ciwo$ciach reologicznych okre§lonych prze-
dzialem wartoSci od 15 do 45 g/cm? dla progu
ptyniecia. W celu ustalenia tych warunkéw na-
lezy wykonaé szereg dyspersji prébnych. W pro-
cesie dwufazowym proby wstepne moga dotyczyé
pierwszej fazy to jest dyspergowania pigmentu
i $rodkéw powierzchniowo czynnych w czeéci
stosowanych rozpuszczalnikéw i rozcieficzalnikow.
Ilo§¢ pigmentu dla jednej szarzy nalezy ustalié
wedlug stosowanej receptury taka, aby ilo§¢ go-
towego lakieru po dodaniu spoiwa i reszty ma-
terialéw cieklych byla réwna objetosci wolnej
przestrzeni miedzy kulami. Probne dyspersje
wykonuje sie dyspergujgc zadang ilosé pigmentu
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z calg iloscig Srodkéw powierzchniowo czynnych
i kolejno réinymi ilo§ciami materialéw cieklych
w czasie np. 2 godzin, po czym okre§la sie wla-
§ciwo$ci reologiczne. Jako optymalng nalezy przy-
jgé taka ilo$é materialéw cieklych dla pierwszej
fazy dyspersji, przy ktérej wystepuja wiasciwosci
reologiczne w wyzej podanym przedziale.

Nastepnie nalezy powtdérzyé wykonanie dysper-
sji prébnej z optymalng iloScig materialéw ciek-
Iych i w drugiej fazie dyspersji, ktéra nie po-
winna trwaé diuzej jak 1 godzine, dodaé spoiwo
rozpuszczone w reszcie substancji cieklych. W go-
towym lakierze bada sie rozdrobnienie. Je§li jest
ono niewystarczajace, nalezy przediuziyé czas dy-
spergowania w 1-szej fazie i odpowiednio skory-
gowaé zawarto§¢é materialéw cieklych tak aby
utrzymaé odpowiednie wlaSciwoSci reologiczne.
Operacje powtarza sie az do uzyskania wymaga-
nego rozdrobnienia. Ilo§é materialu dyspergowa-
nego powinna byé tak dobrana aby w konhcowej
fazie dyspergowania ilo§é gotowej zawiesiny w
mlynie byla réwna objeto§ci wolnej przestrzeni
miedzy kulami z dokladno$cia £10%. Wymienione
warunki dyspersji dobiera sie metodg kolejnych
przyblizen.

Optymalng z punktu widzenia jako$ci dyspersji
i ekonomiki procesu predko§é obrotowsg cylindra
mlyna ustala sie wedlug wynalazku eksperymen-
talnie, na drodze pomiaru sonometrem mocy
akustycznej promieniowanej przez urzadzenie w
ruchu wskutek kaskadowego ruchu Kkul, przy
czym ustalanie predkos$ci- obrotowej nalezy prze-
prowadzi¢ dla pierwszej fazy dyspergowania. W
tym celu po uplywie okolo 1/2 czasu dyspergo-
wania w pierwszej fazie przeprowadza sie sono-
metrem pomiary mocy akustycznej (halasu miy-
na) nadajgc bebnowi mlyna za pomoca zmiennej
przekladni kolejno rozne predko$ci, od predkosci
bliskiej zeru do predko$ci, przy ktérych moc
akustyczna (halas mlyna) zanika.

Za optymalng predko§é obrotowa uwaza sie
predko$§é, ktorej odpowiada maksimum mocy
akustycznej, ale moze byé ona celowo zmniej-
szona do okolo 70% tej warto§ci, gdy chodzi o
zmniejszenie efektu degradacji wlasciwosci pig-
mentu.

W procesie dyspergowania wedlug opisanej me-
tody technologicznej mozna uzyskaé najwigksze
graniczne rozdrobnienia wieksze niz w metodach
konwencjonalnych, kilkudziesigciokrotne skrécenie
catkowitego czasu dyspergowania oraz doskonalg
homogeniczno$é gotowej zawiesiny umozliwiajgca
zredukowanie procesu filtracji. '

Przyklad
Metoda wedlug wynalazku
Urzadzenie:
1. Miyn kulowy z bebnem wykonanym wedlug
opisu patentowego.
2. Filtr jednowarstwowy 10* oczek/cm?,
Rezim pracy mlyna:
Dobrany wedlug opisu patentowego.
Receptura:

Tlenki zelaza typ 40 . 22,3 %
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6
Zywica gliptalowa typ 11 0,4 %
Naftenian cynku . 0,13%
Polioctan winylu typ 100 . 1,0 %
Polioctan winylu typ 101 . 3,7 %
Nitroceluloza typ 66 . 1,5 %

oraz w dopelieniu do 100% mieszanina toluenu,
octanu etylu, acetonu i octanu butylu.

Sposob wykonania dyspersji:

I faza

Calg ilo§¢é pigmentu, §rodek powierzchniowo czyn-
ny i 30% mieszaniny rozpuszczalnikéw i rozcier-
czalnikéw dyspergowano do uzyskania wla$ci-
wosci reologicznych okre§lonych napieciem $ci-
najagcym dla progu plyniecia w granicach od 15
do 45 g/cm?. ‘
Metoda konwencjonalna

Urzadzenie:

1. Miyn kulowy w wykonaniu fabrycznym.
2. Filtr jednowarstwowy 10* oczek/cm?2.
Rezim. pracy mlyna:

Ustalony fabrycznie.

Receptura:

Tlenki zelaza typ 40 . 22,3 %
Zywica gliptalowa typ 11 0,4 %
Naftenian cynku . 0,13%
Polioctan winylu typ 100 . 1,0 %
Polioctan winylu typ 101 . 3,7 %
Nitroceluloza typ 66 . 1,5 %

oraz w dopelnieniu do 100% mieszanina toluenu,

octanu etylu, acetonu i octanu butylu.
Sposéb wykonania dyspresji:
Calg

ilo§¢ pigmentu i Srodek powierzchniowo

-czynny dyspergowano ze §rodkiem wigzacym roz-

puszczonym w calej ilo§ci rozpuszczalnikéw i
rozcieniczalnik6w. Proces prowadzono az do uzy--
skania wymaganego rozdrobnienia i homogenicz-
nosci.

II faza ]
Dopetniono do miyna §rodki wiazace i pozostala
cze§é rozpuszczalnikéw i rozcieficzalniké6w i ucie-
rano az do uzyskania wymaganego rozdrobnienia
i homogenicznoSci.

Opis uzyskanych wynikéw:

1. Zakonczenie I fazy d_yspersji ustalone na
podstawie uzyskania wymaganych wlasciwosci
reologicznych nastapilo po 3 1/2 godzinach
dyspergowania.

2. Zakonczenie II fazy dyspersji ocenione
przez ocene rozdrobnienia metodg pomiaru
transparencji cienkiej warstwy uzyskanej za-
wiesiny, nastapilo po 1 1/2 godziny.

3. Pozostalo§é na filtrze 104 oczek/cm? po 1 go-
dzinie filtracji wynosila ca 100 mg. ‘

Opis uzyskanych wynikow:

1. Zakonhczenie procesu dyspersji ustalone na
podstawie uzyskania rozdrobnienia analogicz-
nego jak w metodzie wedlug wynalazku na-

stapilo po 72 godzinach.
2. Pozostalo§é na filtrze 10* oczek/cm? po 1 go-
dzinnej filtracji wynosita ca 2 g.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania lakieru do wyrobu war-

stwy czynnej taémy magnetycznej przy uzyciu
miyna kulowego w procesie dyspergowania
dwu- lub wielofazowym, znamienny tym, ze
stosuje sie mlyn, w ktérym na wewnetrznej
~ cylindrycznej powierzchni bebna mlyna sg
utworzone najlepiej réwnolegte do osi obrotu
wypukloéci o ksztalcie trojkatéw roéwnobocz-
nych z zaokraglonymi wierzcholkami przyle-
gajacych jednym bokiem do S$cianki cylindra,
ilo§¢ tych wypuklo$ci wynosi od 2 do 24, a
ich wymiary sg mniejsze lub réwne 0,15 Sred-
nicy wewnetrznej bebna i wieksze od polowy
§rednicy stosowanych kul, za$§ beben mlyna
wypelniony jest w 45—55% swojej objetosci
kulami stalowymi o $rednicy od 3 do 10 mm
albo kulami szklanymi lub porcelanowymi o
Srednicy od 4 do 14 mm, a Srednice wszystkich
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kul zawierajag sie w tolerancjach *10% od
obranego wymiaru, przy czym predko$¢ obro-
towa bebna mlyna ustala sie dla pierwszej
fazy dyspergowania na maksimum mocy aku-
stycznej promieniowanej przez urzadzenie
wskutek kaskadowego ruchu kul lub stosuje
sie predko$¢ zmniejszong w granicach do 70%
tej wartoSci w celu zmniejszenia efektu de-
gradacji pigmentu, za$§ ilo§é materialu prze-
rabianego w milynie dobiera sie tak, aby w
konicowej fazie dyspergowania ilo§¢ gotowego
lakieru w milynie byla réwna objetoSci wol-

nej przestrzeni miedzy kulami z dokladnoS$cig
+10%.

. Sposéb wedlug zastrzezenia 1, znamienny tym,

ze pierwszg faze dyspersji prowadzi sie tak
dlugo, az wilasSciwo$ci reologiczne materiatu
dyspergowanego priy koncu tej fazy okreSlone
warto$cig napiecia Scinajgcego dla progu ply-
niecia wynoszg od 15 do 45 g/cm?2.

Lub, Zakl. Graf. Zam. 3136. 30.IX.68. 400
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