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ПРО В П Л И В ТЕКСТУРИ М І К Р О Ц И Н К У 
НА ЗАХИСТ Д Р У К У Ю Ч И Х Е Л Е М Е Н Т І В 

Як відомо, мікроцинк має гексагональну щільно упаковану 
структуру. Будь-яке зерно, з якого складається метал, в основній 
частині об'єму є правильним монокристалом за винятком границь 
між зернами, де бувають значні відхилення. Монокристали зде-
більшого анізотропні за своїми властивостями, що має важливе 
значення у техніці. 

Технічні метали полікристалічні, причому в орієнтованих мета-
лах більшість кристалів розміщена у напрямку будь-якої осі. При 
цьому залежність властивостей від напрямку в кожному малень-
кому монокристалі в такому випадку відтворюється в масштабі 
всієї полікристалічної структури матеріалу. Такі «вибіркові орієн-
тування», або «текстури», часто трапляються у техніці [2]. 
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У гексагональних металів текстура може бути трьох видів. 
У мікроцинку текстура, придатна для виготовлення кліше трав-
ленням, створюється під час холодної прокатки на кінцевій стадії 
при температурі 40 . . . 50° С та середньому ступені деформації 
ЗО . . . 40% [4]. 

Анізотропія граней монокристалів позначається на механіч-
них властивостях, адсорбційній здатності, швидкості розчинення 
тощо. При електроосадженні в присутності ПАР часто відбува-
ється переважний ріст певних граней кристалів, що свідчить про 
вибірковий характер адсорбції [1]. Г. С. Воздвиженський, 
Ф. X. Зайнуліна [3] вивчали потенціали різних граней монокрис-
тала цинку залежно від адсорбції ПАР і виявили значну різни-
цю. П А Р краще адсорбуються на граняд базису та призми, що 
пояснюється різними потенціалами нульових зарядів. Крім 
того, базисна площина монокристала має найбільшу щільність 
упаковки [5]. Проте грані щільної упаковки атомів мають най-
меншу адсорбційну здатність [7]. 

Швидкість розчинення різних кристалографічних площин мо-
нокристала цинку неоднакова: площина базису (0002) в гекса-
гональному монокристалі найбільш щільно упакована порівняно 
з площинами піраміди (1011) та призми (1010), а тому має 
найменшу швидкість розчинення [7]. 

Придатність мікроцинку для виготовлення кліше з точки 
зору захисту бічних граней друкуючих елементів, чистоти та 
швидкості розчинення залежить від текстури. На підставі ме-
тоду визначення якості мікроцинку з використанням рентгенів-
ського випромінювання виявлено, що придатний для одноступе-
невого травлення мікроцинк повинен мати такі співвідношення 
інтенсивностей відбиття від вказаних вище орієнтувань [6, 81: 

« І < 0 . 4 5 ; , ( 0 0 0 2 ) ^ / ( 1 0 1 0 ) . 
/ ( 1 0 1 1 ) / ( 1 0 1 1 ) 

Співвідношення інтенсивностей І (0002) : / (1011) по всій 
товщині листа (1,75 мм) не має бути більшим за 0,20 [4]. При 
цьому паралельно площині прокатки повинні бути орієнтовані 
здебільшого кристалографічні грані (1011), (1010), (0002). 

З цього випливає, що захист друкуючих елементів в числі 
інших важливих факторів (особливості гідродинаміки, вплив ло-
кальних потенціалів, дифузія та ін.) залежатиме від орієнтації 
мікрокристалів цинку, тобто від того, якими кристалографічними 
площинами виходять зерна на майбутню бічну грань. Про це 
також свідчить те, що навіть у кислотах без ПАР фактор трав-
лення (відношення глибини травлення до значення бічного страв-
лення) практично завжди більший одиниці. 

У зв 'язку з цим ми досліджували швидкість розчинення різ-
них марок мікроцинкового прокату залежно від напрямку орієн-
тації мікрокристалів. Дослідження проводили на таких площинах 
відносно площини прокатки: 1—0° (лицева поверхня листа) ; 2 — 
зріз під кутом 20°; 3 — те ж під кутом 44°; 4 — те ж під кутом 68°; 
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5 — площина під кутом 90° (торець пластини). Вказані кути 
зрізів відповідали таким кутам нахилу друкуючих елементів при 
вершині: 20—160; 44—136; 68—112°. 

Зрізи виготовляли за допомогою спеціального пристрою. По-
верхню, що не піддавалась травленню, закривали лаком. Про-
шліфовані та обезжирені зразки після зважування з точністю до 
0,0002 г травили хімічно чистою азотною кислотою (5 та 7%) у 
термостаті при температурі ( 2 5 ± 0 , 2 ) ° С . 

Залежність швидкості роз-
чинення мікроцинку (І /питХ 
Х Ю ~ 4 ) від кута зрізу листа 
відносно площини прокатки 

(градуси): 
І — мікроцинк ГОСТ 18326—76 
(СРСР) ; 2 — мікроцинк «Сіле-

зія» ( П Н Р ) . 

0 20 40 БО & 0 Градус 

За швидкість травлення приймали питомі втрати маси зразка 
Г — Р 

в одиницю часу Упит = 0 - , де Ро — маса зразка до травлен-
5 • / 

ня; Рі — маса зразка після травлення; 5 — площа зразка; / — 
час травлення. 

За даними УШіт розраховувався коефіцієнт гальмування швид-

кості розчинення К = ~-"т— , де Кпит.л — питома швидкість розчи-' пит. з 

нення лицевої поверхні цинку; Упит.з — питома швидкість розчи-
нення зрізів (торця). 

Як показали результати досліджень, на всіх зразках цинку 
підтвердилась залежність швидкості розчинення від орієнтації 
кристалів. 

На рисунку схематично показані результати травлення за 
швидкістю розчинення вітчизняного мікроцинку (ГОСТ 18326—76), 
та польського («Сілезія») залежно від кута зрізу пластини (гра-
дус). 

Як видно з таблиці, найбільший відносний ефект гальмування 
має місце на зрізі під кутом 20° (особливо для вітчизняного 
мікроцинку), що відповідає випадку надмірного захисту друкую-
чих елементів. Отримані результати дають підстави вважати, що 
захист бічних граней друкуючих елементів при одностунене-
вому травленні друкарських форм залежить від орієнтації кри-
сталів. 
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Коефіцієнти гальмування ( К ) 
швидкості розчинення зрізів цинку 
відносно лицевої поверхні. 

Кути зр і зу , град. 

Цинк 
0 20 44 68 90 

ГОСТ 18326—76 
С Р С Р 1,0 1,1 0,71 0,8 0,78 

«Сілезія» 
П Н Р 1,0 0,9 0,83 0,71 0,68 
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The art icle s tudies the speed of de la t ing the microzine sheet cuts under 
var ious ang les to the roll surface. 

Var ious delution speeds and b rak ing rat ios , depend ing upon the direction 
of the crys ta l or ienta t ion, are s ta ted. This makes it possible to a s sume the 
inf luence of crysta l or ienta t ion upon the p r in t ing e lements sides protect ion when 
us ing one-s tage e tch ing the p r in t ing forms. 
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