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Streszczenie

W pracy przedstawiono proces badania wtasnosci mechanicznych blach presensybilizowanych. Badania obejmo-
waly przygotowanie préobek z arkuszy blach za pomoca obrébki skrawaniem oraz eksperyment na maszynie wy-
trzymalodciowej. Na ich podstawie zostaly okreslone wlasnosci mechaniczne, a takze zaleznosci pomiedzy kierun-
kami walcowania blach.

Stowa kluczowe: wytrzymalo$é materialéw, materialoznawstwo

RESEARCH OF MECHANICAL PROPERTIES OF OFFSET
PLATES

Summary

In this work was shown a process of testing the mechanical properties of offset plates. The study included
the preparation of samples of metal sheet using the milling and experimental research. On the basis of their
mechanical properties were determined relations between the direction of sheet rolling.

Keywords: strength of materials, materials science

1. WSTEP

Okreslenie wlasnosci mechanicznych materialow jest  Druk offsetowy jest to posrednia technika litografii,
bardzo waznym zadaniem inzynierii materialowej. Po-  ktéra stanowi obecnie gléwng technike druku. W tym
zwala na coraz lepszy dobdér materialéw w procesie  procesie powierzchnia drukujaca oraz powierzchnia,
konstruowania maszyn i urzadzen mechanicznych oraz  na ktérej wykonywany jest wydruk, znajduja sie prak-
umozliwia przyjecie rzeczywistych wlasnoSci materialo-  tycznie na jednym poziomie. Zasada dziatania tego
wych w przypadku analiz numerycznych. Dlatego w tej  druku opiera si¢ na réwnoczesnym odpychaniu i przycia-
pracy przedstawione zostaly badania wlasno$ci mecha-  ganiu réznych czynnikéw. Powierzchnie drukujace cha-
nicznych materialéw kompozytowych w postaci blach  rakteryzuja sie oleofilnoscia, czyli w tym wypadku ab-
presensybilizowanych, ktére uzyskano poprzez statyczna  sorbuja farbe drukarska oraz odpychaja wode, natomiast
prébe rozciagania. W prezentowanej pracy ze wzgledu — powierzchnie niedrukujace sa hydrofilne, czyli przyciaga-
na dostepna aparature pomiarowa ograniczono  ja do swojej powierzchni wode [1, 2].
sie jedynie do wyznaczenia wlasnosci mechanicznych
na kierunku obciazenia.

2. BLACHY PRESENSYBILIZOWANE

Blachy presensybilizowane stanowia strukture formy
drukowej stosowanej w przypadku druku offsetowego.
Stanowia wielowarstwowa strukture skladajaca sie
z aluminium, tlenkéw aluminium i warstwy Swiattoczu-
tej. Niektorzy producenci stosuja dodatkowe struktury.
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Rys. 1. Druk offsetowy (litografia) [2]
a) komponenty ukladu

b) zasada dzialania

Rys. 2. Linia produkcyjna plyt presensybilizowanych [1]

Proces wytwarzania tego rodzaju blach rozpoczyna sie
od doboru rodzaju aluminium, spelniajacego odpowiednie
normy jako$ciowe, wedlug ktérych musza posiadaé
drobnokrystaliczna strukture uzyskana poprzez walco-
wanie na zimno oraz czysto$¢ zawierajaca sie¢ w przedzia-
le 99,5-99,7 %.

W  procesie wytwarzania blach presensybilizowanych

wykonuje sie szereg zabiegow:

» anodowe utlenianie — powodujace powstanie
warstwy tlenku aluminium,

» sealizacje — zwigkszajaca odporno$é¢ powierzchni

blachy na oddzialywanie tlenu atmosferycznego,

» presensybilizacje — polegajaca na naniesieniu
powtloki $wiatloczule;j.

Powloka fotoczuta _

Powloka wodochtonna __

Multigrain __

Podloze aluminiowe ___

Rys. 3. Struktura plyty presensybilizowanej na przykladzie
wyrobu firmy FUJIFILM [6]

Przy tak rygorystycznych parametrach, jakie musi
spelnia¢ blacha ofsetowa, w procesie produkcyjnym
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wymagane jest stosowanie wielu zabezpieczen, ktore
zapobiegaja wystepowaniu uszkodzen [1, 7).

3. STATYCZNA PROBA
ROZCIAGANIA

Statyczna préba rozciagania prowadzona wedlug wy-
tycznych normy PN-EN ISO 6892-1 polega na rozciaga-
niu przygotowanej probki az do zerwania w celu okresle-
nia wilasnoéci materialowych. Badania przedstawione w
tym artykule przeprowadzono na maszynie MTS Insight
zgodnie z wytycznymi powyzszej normy. Maszyna ba-
dawcza wykorzystywana w eksperymencie umozliwia
generowanie sily rozciagajacej do 10 kN z dokladnoscia
pomiaru do 0,1 N. Wyniki uzyskane w przypadku tej
proby, tj. granica plastycznoéci i modul sprezystosci
podtuznej E, postuzyly w dalszych pracach jako para-
metr wejSciowy do przyjecia rzeczywistych danych

materiatlowych dla blachy presensybilizowane;j.

4. PRZYGOTOWANIE PROBEK
DO BADAN

Badania zostaly przeprowadzone dla prébek o przekro-
ju prostokatnym, a ich wymiary zostaly okre$lone
na podstawie  informacji  zawartych ~w  normach
oraz literaturze. =~ Geometrie  prébki — przedstawiono

na rys. 4.
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Rys. 4. Wymiary prébki

W celu uzyskania zadanego ksztaltu material w postaci
arkuszy blach presensybilizowanych poddany zostat
obrébce skrawaniem z zachowaniem wytycznych zawar-
tych w normie PN- EN ISO 377.

Proces przygotowania prébek byl nastepujacy (rys. 5):

» oczyszczenie powierzchni arkuszy blach presen-
sybilizowanych oraz blatu stotu gilotyny,

» ciecie arkuszy blach na plaskowniki o szerokosci
17 mm (z naddatkiem 1 mm przeznaczonym
na obrébke skrawaniem) oraz oznaczenie kie-

runku walcowania i numeru arkusza,

» frezowanie powierzchni pakietu przygotowanych

weczesniej plaskownikéw, zamocowanych w ima-
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dle, pomiedzy dwoma plaskimi blokami bakeli-

towymi.

Rys. 5. Proces przygotowania prébek do badan

Na potrzeby badania wykonany zostal specjalny klaser
(rys. 6), w ktérym przechowywane bylo 176 prébek.
Umozliwia on w szybki sposob identyfikacje interesujacej
nas prébki i okreslenie, z jakiego pakietu byla ona po-

brana.
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Rys. 6. Klaser do rejestracji prébek

5. STANOWISKO BADAWCZE

W celu spelnienia wymagan dotyczacych statycznego
testu rozciagania probek przedstawionych w rozdziale 4,
przyjeto predko$é testu o wartosci 1 mm/min, a badania
prowadzono w temperaturze 24°C przy wilgotnosci
powietrza wynoszacej 59 %.

Dla unikniecia deformacji probek w momencie moco-
wania ich w uchwytach pneumatycznych maszyny wy-
trzymalodciowej, a przy tym generowania sily wstepnej
tzw. pre-load’u, ustalono minimalne ci$nienie zacisku
uchwytéw, przy ktérym probka zostala zamocowana
w sposob uniemozliwiajacy jej przemieszczanie. Warto$é
tego ciSnienia wyznaczono doswiadczalnie na podstawie

minimalnej wartosci sity mocowania, przy ktérej nie
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nastepuje luzowanie prébki. Cisnienie to ustalono na
poziomie 20 PSI.

Powtarzalno$¢ osiowosci i glebokosci uchwycenia
ksztaltki byla mozliwa dzigki zastosowaniu uchwytéw
z powierzchnig radetkowana, wyposazona w ograniczniki
polozenia. Gleboko$¢ zamocowania probki w uchwytach
byla réwna dlugosci jej czeéci chwytowej, pomniejszonej
o wysoko$¢ sfazowania uchwytu (~3 mm). Struktura
stanowiska badawczego zostata pokazana na rys. 7.

Rys. 7. Struktura stanowiska badawczego

6. WYNIKI BADAN

Badania do$wiadczalne wykonane zostaly dla prébek
wycietych z 24 réznych arkuszy blach presensybilizowa-
nych, z ktérych polowa byla wykonana wzdluz kierunku
walcowania za$ druga polowa prostopadle do tego kie-
Z
min. 6 prébek.

runku. kazdego arkusza zostalo  wycietych

Sprawdzenie, czy otrzymane wyniki sa zgodne ze sta-

nem faktycznym jest bardzo trudnym zadaniem
ze wzgledu na niepelne informacje na temat zjawisk
wystepujacych w ukladzie pomiarowym [3]. Dlatego
w tej pracy ocena wynikow zostala wykona na podstawie

odchylenia standardowego wyrazonego jako:

gdzie:

x; - wartos¢ cechy,

X - wartos¢ oczekiwana,
n - liczba probek.

Ponadto wyniki wszystkich badan zostaly przedstawio-
ne na wykresach przedstawiajacych warto$ci maksymalne
silty w funkcji wydluzenia (rys. 9) oraz wartosci $rednio-
kwadratowe sily w funkcji wydtuzenia (rys. 10).
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- Prébki wykonane wzdluz kierunku walcowania

--- - Probki wykonane prostopadle do kierunku walcowania
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Rys. 8. Wyniki statycznego badania rozciggania prébek w postaci
ksztaltek wykonanych z blach presensybilizowanych
* - Probki wykonane wzdluz kierunku walcowania
o - Préobki wykonane prostopadle do kierunku walcowania
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Rys. 9. Wykres wartosci maksymalnych sily w funkcji wydtuzenia
i czasu
* - Probki wykonane wzdluz kierunku walcowania
o - Préobki wykonane prostopadle do kierunku walcowania
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Rys. 10. Wykres wartosci srednio-kwadratowych sity w funkcji
wydluzenia i czasu

7. WNIOSKI

Na podstawie wynikow uzyskanych z badan eksperymen-
talnych mozna wnioskowaé, iz prébki rozciggane wzdiuz
kierunku walcowania charakteryzuja sie wyraznie wigksza,
maksymalna wartoscia —przenoszonej sily w stosunku
do prébek wykonanych i rozcigganych poprzecznie. Ponad-
to zauwazono, ze wszystkie prébkii w trakcie eksperymentu
ulegaly peknigciu w czesci roboczej pod pewnym charakte-
rystycznym katem (rys. 11), co $wiadczy o tzw. pekaniu
przez Scinanie w wyniku wystepowania naprezen stycznych
i normalnych. Niektére z probek ulegly kilkukrotnemu
peknieciu. Dodatkowo na wybranych prébkach pojawity sie
dostrzegalne golym okiem przewezenia i przebarwienia
$wiadezgce o kumulacji naprezen. Srednia warto$é modutu

Younga dla badanych prébek wyniosta 41,4 GPa.

Rys. 11. Fragment prébki z widocznymi kierunkami przewezen

Przedstawione w tym artykule wykresy dotyczace wartosci
$redniokwadratowych sily i wydluzenia poszczegdlnych
rodzajéw prébek, pozwalaja na dokonanie selekcji probek

poprawnych, a zarazem wizualizujg trend ich serii i typow.

Badania, ktorych wyniki przedstawiono w niniejszej pracy, zostaty wykonane w ramach projektu badawczego o nr rej.

N N503 047040 "Optymalizacja procesu ciecia pakietow presensybilizowanych blach aluminiowych na gilotynie"
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