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З В ' Я З О К Х І М І Ч Н О Ї ТА С Т Р У К Т У Р Н О Ї 
Н Е О Д Н О Р І Д Н О С Т І М І К Р О Ц И Н К О В И Х С П Л А В І В 
З Т Е Х Н О Л О Г І Ч Н И М И П О К А З Н И К А М И К Л І Ш Е , 
В И Г О Т О В Л Е Н И Х С П О С О Б О М Е М У Л Ь С І Й Н О Г О 
Т Р А В Л Е Н Н Я 

Д л я о д е р ж а н н я друкарських форм (кліше) способом емульсій-
ного т р а в л е н н я застосовується спеціальний сплав — мікроцинк, що 
має оптимальний хімічний склад , др ібнозернисту структуру і пев-
ну текстуру деформаці ї . О д н а к з практики відомо, що наявність 
у сплава перелічених особливостей не з а в ж д и г а р а н т у є о д е р ж а н н я 
якісних кліше. Нер івномірний розподіл домішок і легуючих додат-
ків, забрудненість сплаву окислами, неоднорідність дислокаційної 
структури призводять до того, що формується нерівномірний роз-
поділ т а к званих «активних центрів» адсорбці ї , внасл ідок чого 
поверхня сплаву стає енергетично неоднорідною. 

При травленні сплаву в складов ій системі, що містить поверх-
нево-активні речовини, енергетична неоднорідність металу м о ж е 
значно впливати на процес його розчинення. 

Ми оцінювали однорідність властивостей поверхні зразк ів , 
взятих з трьох партій в ітчизняного мікроцинку, які д а в а л и неста-
більні результати при травленні , та з р а з к і в аглійського мікро-
цинку «Оеір іа іе» , що д а є добру якість форм. 

Д л я оцінки однорідності властивостей поверхні використову-
вали методи мікротвердості та мікротермоелектрорушійної сили, 
достатньо чутливі як до неоднорідності хімічного с к л а д у сплаву 
та забрудненост і останнього домішками , т ак і до особливостей 
дислокаційної структури. 

Вимірювання мікротвердості електрополірованих зразк ів здійс-
нювали за допомогою мікротвердоміра П М Т - 3 при н а в а н т а ж е н н і 
на індентор 0,2 Н. Уколи наносились один від одного на відстані 
0,2 мм. 

Д л я досл ідження мікротермоелектрорушійної сили ( Т Е Р С ) 
зразк ів застосовувався п р и л а д ПМТ-3, в якому а л м а з н а п ірамідка 
була з ам інена вольфрамовим зондом з нагр івачем. Величину Т Е Р С 
вимірювали за компенсаційною схемою, що забезпечує відносну 
похибку вимірів не б ільше як ± 2 % . Точність п ідтримання темпе-
ратури зонду ± 0 , 5 ° С. Диференційну Т Е Р С обчислювали за фор-
мулою 

Е 

де Е — вимірювана величина Т Е Р С ; Т — Т0 — різниця температур 
гарячого кінця (вольфрамового зонду) і холодного ( з р а з к а ) . 
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Таблиця І 

Результати мікродосліджень 

Найменування 
партії сплаву 

М е т о д мікротвердості М е т о д мікро-ТНРС 

Найменування 
партії сплаву V , ю - « 4 

м-
с - и о - ^ і 

м-
V , н.- ; ! 

О 

" О е і р і а і е " (Англія) 
П а р т і я .\ь 1 ( С Р С Р ) 
П а р т і я .V» 2 ( С Р С Р ) 
П а р т і я № 3 ( С Р С Р ) 

4 5 , 4 ± 0 , 8 18,8 ± 0,7 
4 7 , 3 ± 0 . 9 22,7 ± 0,8 
47,1 ± 1 , 2 3 9 , 7 ± 2 , 2 
50,5 ± 1 , 2 45,3 ± 4 , 1 

0,17809 ± 0 , 0 0 7 1 6 6 , 1 0 ± 0 , 0 3 
0 , 4 8 3 0 0 ± 0 , 0 2 2 2 0 7 , 3 6 ± 0 , 0 4 
0,18422 ± 0 , 0 4 3 0 0 25,25 ± 0 , 0 6 
0,63700 ± 0 , 0 6 8 0 0 6 9 . 3 9 ± 0 , 0 7 

ч 

" О 
< — . 

) 

Однорідність поверхні сплаву х а р а к т е р и з у в а л а с ь дисперсією 
результат ів 40—50 вимірів мікротвердості і Т Е Р С кожного з р а з к а . 
Д а н і усереднювались по 3—4 з р а з к а х кожної парті ї . Середнє зна-
чення (у) і дисперсію (б2) кожної серії замір ів обчислювали на 
З Ц О М « П р о м і н ь » 1 . О д е р ж а н і результат і наведені в табл . 1. Ре-
зультати технологічних випробувань тих самих партій сплавів , 
проведені за в ідомою методикою, яка забезпечує ідентичність умов 
проведення дослідів, наведені в табл. 2 і на рисунку. Якість витрав-
лених кл іше оцінювали за такими показниками: 1) в ідношенням 
швидкостей травлення ви-
пробуваного і еталонного Таблиця 2 

( а н г л і й с ь к о г о ) з р а з к і в (Кі); Результати технологічних випробувань 
2) кутом нахилу бічних гра-
ней друкуючих елементів; 
3) співв ідношенням густини 
горбів на випробовуваному 
й еталонному з р а з к а х спла-
вів (К 2 ) ; 4) якісними харак-
теристиками бічних граней; 
5) якісною характеристикою 
пробільних д ілянок . 

З даних табл . 1 і рисунка видно, що на еталонному мікроцин-
ковому сплаві друкуючі елементи утворюються правильної трапе-
цеподібної форми, профіль бічної грані матовий, дрібнозернистий, 
біля вершини гладкий. 

Н а експериментальному мікроцинковому сплаві № 1 друкуючі 
елементи утворюються правильної трапецевидної форми, профіль 
бічної грані б ільш пологий, зернистий, біля вершини крупнозср-
нистий, коло основи спостерігаються нерівності, окремі висипання, 
лінія перетину бічної грані з базисною площиною має нечіткі, роз-
миті форми. 

Н а експериментальному сплаві № 3 наявні б ільша кількість 
горбів, зони суцільних висипань і цілі невитравлені д ілянки. 

Р е з у л ь т а т и технологічних випробувань добре узгоджуються 
з д а н и м и мікротвердості й особливо м і к р о - Т Е Р С (табл. 1). 

Найменування 
партії сплаву Я, Кі а• град. 

"Се1:р1аіе" 
(Англія) 1,0 1.0 28 
П а р т і я № 1 1,04 2,79 34 
П а р т і я № 3 1,06 18 

1 М а т е м а т и ч н у о б р о б к у е к с п е р и м е н т а л ь н и х д а н и х пров ів інж. 
ВИЧ М 1 "БІБЛІОТЕКА 
2 112 

т у і 

Войто-
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Д і л я н к и к л і ш е , в и т р а в л е н і н а р і з н и х м і к р о ц и н к о в и х с п л а в а х ( з б і л ь ш е н н я — 6 0 ) . 

1, а — англійський мікроцинк; 1, б — вітчизняний мікроцинк (якісна партія); 1, в — вітчиз-
няний мікроцинк (бракована партія); 2, а — англійський мікроцинк; 2, 6 — вітчизняний 
мікроцинк (якісна партія); 2, в вітчизняний мікроцинк (бракована партія); зліва — за-

г а л ь н и й в и г л я д д і л я н к и к л і ш е , с п р а в а - б ічна г р а н ь ш т р и х о в о г о е л е м е н т а . 

О т ж е , дисперсія виміряних властивостей всіх трьох партій віт-
чизняного сплаву значно вища від еталонного, що свідчить про 
б ільшу неоднорідність хімічного складу , розподілу домішок, тек-
стури та дислокаційної структури. 

Дисперс ія досл іджених властивостей вітчизняного мікроцинку 
змінюється по парт іях . Ц е свідчить про неоднаковість властиво-
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стей сплаву в різних партіях, що призводить до нестабільності 
технологічних результат ів при травленні . Д а н і технологічних до-
сл іджень в ідпов ідають оцінці неоднорідності . 

Резервом поліпшення якості сплаву е створення технологічних 
умов його виробництва , що забезпечують більш рівномірний роз-
поділ легуючих компонентів і домішок по об 'єму злитка при ли-
варному процесі та по поверхні листів при прокатці . 

Стаб ільність технологічних результат ів при травленні сплаву 
пов ' я зана зі стабільністю фізичних властивостей сплавів , і методи 
визначення цих властивостей можуть застосовуватися при ©цінці 
якості мікроцинкових сплавів . 

1. N. TOROPOVSKAYA, I. A. GOROZHANKYX, L. I. ASKADSKY, С. N. BYLENKO 

ON T H E C O N N E C T I N B E T W E E N THE C H E M I C A L A N D S T R U C T U R A L 
N O N U N I F O R M I T Y OF T H E Z I N C A L L O Y S A N D T H E T E C H N O L O G I C A L 

I N D E X E S OF C L I R C H I E S P R O D U C E D BY T H E P O W D E R L E S S E T C H I N G 

S u m m a r y 

The article is dedicated to the quest ion of the deve lopment of the z inc a l loys 
technolog ica l qual i t ies control method. For the a l loys control the microthermoedles 
method has been recommended. 
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