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(57) 1. Застосування водного розчину, який містить
іони сульфату SO4

2- в концентрації, яка перевищує
або рівна 0,01 моль/л, для обробки поверхні ста-
левого листа, покритого, принаймні з однієї сторо-
ни, металевим покриттям на основі цинку або його
сплавів, для зменшення утворення порошку або
металевих частинок на основі цинку або його
сплавів при руйнуванні покриття під час форму-
вання зазначеного листа.
2. Застосування за п. 1, яке відрізняється тим, що
водний розчин додатково містить іони Zn2+ в кон-
центрації, яка перевищує або рівна 0,01 моль/л.

3. Застосування за п. 2, яке відрізняється тим, що
концентрація іонів Zn2+ і концентрація іонів SO4

2-

знаходяться у межах від 0,07 до 0,55 моль/л.
4. Застосування за будь-яким із пп. 1-3, яке відрі-
зняється тим, що рН водного розчину знаходить-
ся в межах від 5 до 7.
5. Застосування за будь-яким із пп. 1-4, яке відрі-
зняється тим, що концентрація іонів SO4

2- пере-
вищує 0,07 моль/л.
6. Застосування за будь-яким із пп. 1-5, яке відрі-
зняється тим, що щільність поляризаційного
струму під час обробки перевищує 20 А/дм2.
7. Спосіб змащування сталевого листа, який міс-
тить шар металевого покриття на основі цинку або
його сплавів, у якому: на зазначений лист нано-
сять верхній шар на основі гідроксисульфату цин-
ку й сульфату цинку, при цьому зазначений верх-
ній шар одержаний із застосуванням водного
розчину за будь-яким із пп. 1-6; після чого на верх-
ній шар наносять плівку олії в кількості, меншій за
1 г/м2.
8. Спосіб за п. 7, який відрізняється тим, що кіль-
кість олійної плівки менша за 0,9 г/м2.
9. Спосіб за п. 8, який відрізняється тим, що кіль-
кість олійної плівки знаходиться в межах від 0,2 до
0,5 г/м2.

Даний винахід відноситься до використання
розчину для обробки поверхні сталевого листа з
нанесеним на нього металевим покриттям на ос-
нові цинку або його сплавів. Він відноситься також
до способу змащування такого листа з покриттям.

Сталеві листи, покриті цинком або його спла-
вами, звичайно використовують в автомобільній
промисловості та у промисловості в цілому, тому
що вони мають відмінну корозійну стійкість. Разом
з тим, при використанні таких оцинкованих стале-
вих листів виникає ряд проблем, коли в процесі
виготовлення деталей потрібне формування цих
листів, наприклад, шляхом штампування.

Звичайно, щоб додати оцинкованим сталевим
листам покращені трибологічні властивості, на
їхню поверхню наносять змащуючу олійну плівку,
яка сприяє більш легкому формуванню.

Однак, незважаючи на нанесення відповідної
змащуючої олійної плівки, значне тертя між фор-
мувальними інструментами та поверхнею листа
приводить до появи на поверхні листа порошку
або часток на основі цинку або його сплавів, які
утворюються внаслідок руйнування покриття.
Осадження й/або скупчення цих часток або цього
порошку у формувальних інструментах може при-
вести до пошкодження формованих деталей з
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утворенням дефектів у вигляді зазубрин і змор-
шок.

Крім того, внаслідок підвищеного коефіцієнта
тертя, який характеризує ковзання оцинкованої
поверхні, що перебуває в контакті з поверхнею
формувального інструмента, може відбутися роз-
рив листа в результаті недостатнього ковзання
листа у формувальному інструменті. Ці розриви
можуть з'являтися навіть при нанесенні на повер-
хню листа достатньої кількості олійної плівки, яка
перевищує 1  г/м2, тому що на поверхні листа не-
можливо досягти однорідного розподілу олійної
плівки. Це пов'язано зі зниженням явища змочу-
вання через присутність зон з недостатньою кіль-
кістю олії.

Разом з тим, нанесення на поверхню листа
відносно товстого шару олійної плівки приводить
до забруднення цехів і штампувальних інструмен-
тів і вимагає використання більших кількостей
знежирюючих засобів для очищення листа,  а та-
кож вкладення значних коштів для обробки рідких
відходів очищення.

Крім того, недостатня кількість олії в деяких
зонах, пов'язана зі зниженням явища змочування,
зменшує ефективність тимчасового захисту від
корозії сталевого листа під час його зберігання на
складі.

Тому даним винаходом ставиться завдання
запропонувати робочий розчин, який при нанесен-
ні його на поверхню сталевого листа із покриттям
з металевого шару на основі цинку або його спла-
вів, дозволяє зменшити руйнування оцинкованої
поверхні цього листа під час його формування,
зменшити кількість олії необхідної для нанесення
на лист перед його формуванням, і покращити
тимчасовий захист листа від корозії.

З огляду на це, об'єктом даного винаходу є за-
стосування робочого водного розчину, який міс-
тить іони сульфату SO4

2- з концентрацією, що пе-
ревищує або рівна 0,01 моль/л, для обробки
поверхні сталевого листа, який містить нанесене,
щонайменше, на одну з його сторін металеве по-
криття на основі цинку або його сплавів, для зме-
ншення утворення порошку або металевих часток
на основі цинку або його сплавів при руйнуванні
покриття під час формовки зазначеного листа.

Під металевим покриттям на основі цинку або
його сплавів слід розуміти цинкове покриття, яке
містить один або кілька елементів сплаву, таких,
наприклад, як залізо, алюміній, кремній, магній і
нікель, але не обмежуючись цими елементами.

Відповідно до винаходу, бажано використову-
вати сталевий лист із покриттям із майже чистого
цинку.

Під час обробки сталевого листа з металевим
покриттям на основі цинку або його сплавів, за
допомогою робочого водного розчину відповідно
до даного винаходу на поверхні листа утворюєть-
ся шар на основі гідроксисульфату цинку й суль-
фату цинку,  який є досить товстим і в той же час
досить липким. Такий шар неможливо сформува-
ти, якщо концентрація SC4

2- не доходить до 0,01
моль/л, однак було виявлено, що занадто висока
концентрація практично не поліпшує швидкість

нанесення й може навіть привести до її незначного
зниження.

У першому варіанті виконання даного винахо-
ду робочий розчин наносять класичним способом,
наприклад, шляхом занурення, розпилення або
намазування, як на листи з електролітичним цин-
ковим покриттям, так і на листи, оцинковані шля-
хом занурення в гальванічну ванну.

У кращому варіанті виконання робочий водний
розчин додатково містить іони Zn2+ з концентраці-
єю, яка перевищує або рівна 0,01 моль/л, що до-
зволяють одержати більше однорідне покриття.

Робочий розчин готовлять, наприклад, шляхом
розчинення сульфату цинку в чистій воді; викорис-
тають, наприклад, семиводний сульфат цинку
(ZnSO4×7  Н2О); концентрація іонів Zn2+ у цьому
випадку дорівнює концентрації аніонів SO4

2-.
Краще, коли рН робочого розчину відповідає

природному рН розчину, без додавання лугу або
кислоти; як правило, значення цього рН перебуває
в межах від 5 до 7.

Для максимального зменшення утворення по-
рошку або часток цинку або його сплавів через
руйнування покриття листа під час його формовки
робочий розчин наносять на поверхню листа за
температури, часу контакту з оцинкованою повер-
хнею та концентрацією іонів SO4

2- і іонів Zn2+, піді-
браних таким чином, щоб сформувати шар на ос-
нові гідроксисульфату цинку й сульфату цинку, у
якому кількість сірки перевищує або дорівнює 0,5
мг/м2.  Дійсно,  якщо кількість сірки менша за 0,5
мг/м2, зменшення руйнування покриття відчува-
ється менше.

Так, час контакту робочого розчину з оцинко-
ваною поверхнею становить від 2 секунд до 2 хви-
лин, а температури робочого розчину становлять
від 20 до 60 °С.

Переважно використовують робочий розчин,
який містить від 20 до 160 г/л семиводного суль-
фату цинку, що відповідає концентрації іонів Ζn2+ і
концентрації іонів SO4

2- у межах від 0,07 до 0,55
моль/л. Дійсно, відзначається, що в цьому інтер-
валі концентрації швидкість осадження мало за-
лежить від значення концентрації.

Бажано робочий розчин наносити за таких те-
мпературних умов, часу контакту з оцинкованою
поверхнею та концентрацією іонів SO4

2- і іонів Zn2+,
які підібрані таким чином, щоб сформувати шар на
основі гідроксисульфату й сульфату цинку, у якому
кількість сірки перебуває в межах від 3,7 до 27
мг/м2.

Відповідно до варіанта винаходу робочий роз-
чин містить окислювач цинку, такий як пероксид
водню. Цей окислювач може мати яскраво вира-
жений прискорюючий ефект гідроксисульфатизаціі
та сульфатизації за слабкої концентрації. Відзна-
чено, що додавання до розчину всього лише
0,03%, тобто 8,10-3 моль/л пероксиду водню, або
2,10-4 моль/л перманганату калію дозволило під-
вищити вдвічі (приблизно) швидкість нанесення.
Разом з тим відзначається, що підвищення зна-
чення концентрації більше ніж в 100 разів уже не
дозволяє одержати такого збільшення швидкості
нанесення.
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Після нанесення робочого розчину й перед
сушінням нанесений на лист шар є липким. Сушін-
ня регулюють таким чином, щоб видалити надли-
шкову воду з покриття.

Між етапом нанесення й етапом сушіння ба-
жано промити лист таким чином, щоб видалити
розчинну частину отриманого покриття. Відсут-
ність промивання й одержання в результаті част-
ково розчинного у воді покриття не дуже заважа-
ють зменшенню руйнування цинкового покриття
під час формовки листа, якщо тільки отримане
покриття містить нерозчинний у воді шар на основі
гідроксисульфату цинку й сульфату цинку, що пе-
ребуває в контакті з листом.

Відповідно до іншого варіанта виконання дано-
го винаходу робочий водний розчин з концентраці-
єю іонів SO4

2-, яка перевищує або рівна 0,01
моль/л, наносять в умовах анодної поляризації, і
рН робочого розчину перевищує або дорівнює 12 і
менше 13.

Якщо рН розчину менше 12, формування гід-
роксисульфатів, що прилипають до поверхні, яка
проходить обробку, не відбувається. Якщо рН роз-
чину перевищує або дорівнює 13, гідроксисульфат
розчиняється і/або розкладається на гідроксиди
цинку.

Коли в робочому розчині використовують су-
льфат натрію, якщо концентрація сульфату натрію
в розчині менша 1,4 г/л, відбувається дуже слабке
формування гідроксисульфатів на поверхні; у ці-
лому важливо, щоб концентрація іонів SO4

2- пере-
вищувала або була рівною 0,01 моль/л і бажано
перевищувала або була рівною 0,07 моль/л.

Крім того, концентрація сульфатних іонів ба-
жано повинна бути меншою або рівною 1 моль/л; у
випадку використання сульфату натрію при зна-
ченнях концентрації вище 142 г/л (що відповідає 1
моль SО4

2-/л), наприклад, 180 г/л, спостерігають
зменшення ефективності формування шару на
основі гідроксисульфату цинку й сульфату цинку.

Відзначається, що зниження руйнування цин-
кового покриття листа під час його формовки дося-
гається тільки в тому випадку, якщо товщина на-
несеного шару на основі гідроксисульфату цинку й
сульфату цинку еквівалентна більше 0,5 мг/м2 сір-
ки, краще еквівалентна менше 3,5 мг/м2 у сірки.

З іншого боку, відзначається, що зниження
руйнування цинкового покриття вповільнюється,
якщо кількість сірки в нанесеному шарі на основі
гідроксисульфату цинку й сульфату цинку набага-
то перевищує 30 мг/м2,  що,  як видно,  пов'язано зі
зниженням липкості цього шару.

Таким чином, щоб одержати істотне зниження
руйнування цинкового покриття, необхідно, щоб
загальна нанесена кількість гідроксисульфатів і
сульфатів перевищувала або була еквівалентною
0,5 мг/м2 і була меншою або еквівалентною 30
мг/м2 сірки, а краще становила від 3,5 до 27 мг/м2

сірки.
Цинк, необхідний для формування покриття на

основі гідроксисульфату цинку й сульфату цинку,
одержують у результаті анодного розчинення цин-
ку під дією поляризації оцинкованої поверхні.

Отже, щільність електричних зарядів, які про-
ходять під час обробки через поверхню листа,

необхідно регулювати таким чином, щоб сформу-
вати шар на основі гідроксисульфату цинку й су-
льфату цинку, кількість сірки в якому перевищує
або дорівнює 0, 5 мг/м2.

Так, бажана щільність заряду повинна перебу-
вати в межах від 10 до 100 Кл/дм2 оброблюваної
поверхні.

Якщо щільність заряду перевищує 100 Кл/дм2,
то відзначено, що кількість сірки, нанесена на по-
верхню, більше не збільшується й навіть зменшу-
ється.

Завдяки анодній поляризації оброблюваної
оцинкованої поверхні відбувається швидке розчи-
нення цинку в безпосередній близькості від оцин-
кованої поверхні, що сприяє осадженню солей
цинку на цю поверхню.

Таким чином, щоб провести обробку максима-
льно продуктивно з достатнім виходом за стру-
мом, варто здійснювати нанесення шару на основі
гідроксисульфату цинку й сульфату цинку за під-
вищеної щільності поляризаційного струму, зокре-
ма, такої, що перевищує 20 А/дм2 і, наприклад,
рівної 200 А/дм2.

За щільності струму, меншої або рівної за 20
А/дм2, ефективність нанесення дуже низька, і кіль-
кість сірки в нанесеному шарі не дозволяє досягти
істотного зниження руйнування цинкового покрит-
тя листа під час його формовки.

Як протилежний електрод можна використати
катод з титану.

Як правило, температура робочого розчину
становить від 20°С до 60°С. Переважно процес
здійснюють за температури, яка перевищує або
рівна 40°С, щоб підвищити провідність розчину й
знизити омічні втрати.

Швидкість циркуляції розчину на поверхні лис-
та в цьому випадку не грає визначальної ролі при
обробці відповідно до даного винаходу.

Після формування шару на основі гідроксису-
льфату цинку й сульфату цинку на поверхні обро-
блену поверхню ретельно промивають демінера-
лізованою водою. Цей етап промивання
необхідний для видалення з поверхні покриття
лужних реактивів, які можуть викликати корозію.

Об'єктом даного винаходу є також спосіб зма-
щування сталевого листа, покритого шаром, що
складається з металевого покриття на основі цин-
ку або його сплавів, у якому:

- на зазначений лист наносять верхній шар на
основі гідроксисульфату цинку й сульфату цинку,
при цьому зазначений верхній шар отриманий із
застосуванням робочого розчину відповідно до
даного винаходу; після чого

- на верхній шар наносять плівку олії в кількос-
ті менше 1 г/м2.

Плівку олії наносять переважно в кількості,
меншій за 0,9 г/м2,  краще в межах від 0,2  до 0,5
г/м2,  тому що такої кількості досить,  щоб забезпе-
чити гарний тимчасовий захист проти корозії й
уникнути будь-якої можливості забруднення цехів і
формувальних інструментів.

Нарешті, об'єктом даного винаходу є застосу-
вання робочого водного розчину, який містить іони
сульфатів з концентрацією, яка перевищує або
рівна 0,01 моль/л, для поліпшення тимчасового
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захисту проти корозії сталевого листа, покритого
металевим шаром на основі цинку або його спла-
вів.

Нанесення цього робочого водного розчину на
сталевий лист здійснюють відповідно до варіантів
виконання, описаних у розділах, які відносяться до
застосування робочого водного розчину, що міс-
тить іони сульфатів для обробки оцинкованого
сталевого листа з метою зниження руйнування
цинкового покриття під час його формовки.

Як буде видно із прикладів, які ілюструють ви-
нахід, його автори показали, що тимчасовий за-
хист від корозії оцинкованого сталевого листа,
спочатку обробленого робочим розчином відпові-
дно до даного винаходу, потім покритого олійною
плівкою, набагато поліпшується в порівнянні із
захистом оцинкованого сталевого листа, який не
пройшов попередньої обробки.

Далі винахід буде проілюстровано не обмежу-
ючими прикладами з посиланнями на приведені
фігури, на яких:

Фіг.  1  відносяться до прикладу 2  і показує ре-
зультати тестів на тертя, проведених на різних
зразках листів, оброблених відповідно до даного
винаходу й таких, які не пройшли такої обробки.

Фіг.  2  відносяться до прикладу 3  і показує ре-
зультати тестів на корозію у вологому й теплому
середовищі, проведених на різних зразках листів,
оброблених відповідно до даного винаходу й та-
ких, які не пройшли такої обробки.

Приклад 1. Зниження утворення порошку або
часток покриття під час штампування оцинковано-
го листа

Зразки вирізають із листової сталі марки, яку
називають «спокійною сталлю (розкислювач-
алюміній)» якості ES товщиною 0,7 мм, що містить
із кожної сторони цинкове покриття, нанесене за-
нуренням у гарячу цинкову ванну.

Робочий водний розчин відповідно до даного
винаходу приготували з 125 г/л семиводного су-
льфату цинку Ζn SΟ4·7Η2Ο.

Після цього даний робочий розчин нанесли на
частину зразків шляхом розпилення за температу-
ри 4 0°С. Після закінчення часу контакту розчину з

листом від 3 до 4 с оброблений лист обдули й ви-
сушили.

Потім на шар на основі гідроксисульфату цин-
ку й сульфату цинку, сформований на поверхні
зразків оцинкованої листової сталі нанесли плівку
олії, якою може бути або олія QUAKER 6130 (ком-
панії Quaker), або олія FUCHS 4107S (компанії
Fuchs) у кількості 1,5 г/м2.

Іншу партію зразків, які не пройшли попере-
дньої обробки робочим розчином відповідно до
даного винаходу, змазали або олією QUAKER
6130, або олією FUCHS 4107S також у кількості 1,5
г/м2.

З обома комплектами зразків після цього про-
вели випробування на деформацію за допомогою
преса, який містить пуансон, матрицю й листотри-
мач, відтворивши в лабораторних умовах напруги,
які діють на лист під час операції штампування,
зокрема, у радіусах матриці й/або в замкових кіль-
цях, якими оснащені штампувальні інструменти.
Під час випробувань на зразки діяли різними зу-
силлями затискання листотримача.

Кожний зі зразків обох комплектів зважили пе-
ред операцією змащування, потім наприкінці ви-
пробування після знежирення, за допомогою тере-
зів з точністю до 0,0001 грама. Обчислену різницю
в масі привели до втрати маси на квадратний
метр, беручи до уваги площу, на яку діяло тертя
під час імітації штампування зразка, ідентичної
для кожного зразка.

Крім того, після формовки одного зразка й пе-
ред формуванням наступного зразка прес проти-
рали для ідентифікації порошку або часток цинко-
вого покриття,  які залишилися в пресі після
добування зразка.

Результата за втратою у масі зразків після
штампування, а також ідентифікація порошку
й/або часток цинку покриття наведені в таблиці 1.
Ідентифікація часток і/або порошку була оцінена
за наступною шкалою, розбитою від 1 до 4, де:

оцінка 1: дуже мало часток або порошку,
оцінка 2: мало часток або порошку,
оцінка 3: багато часток або порошку, і
оцінка 4: дуже високий рівень часток або по-

рошку.

Таблиця 1
Результати випробувань

Ідентифікація на ін-
струментахКількість оліі

(1,5г/м2/сторону)
Зусилля за-

тискача (даН)
Втрата маси (г/м2)

порошок частки
Олія QUAKER 400 0,63±0,04 3 3Сталевий лист,

покритий олійною
плівкою Олія FUCHS 400 0,55±0,04 3 3

400 0,12 ± 0,1 2 1Олія QUAKER 750 0,22±0,1 3 1-2
Сталевий лист,
покритий шаром
гідросульфату й
олійною Масло FUCHS 750 0,20 ± 0,1 3 1

Обчислені втрати маси, а також кількість по-
рошку й часток, яку спостерігали під час протиран-
ня інструментів, показують, що втрата речовини
цинкового покриття в результаті проходження ста-
левого листа через пуансон істотно скорочувала-

ся, якщо лист обробили робочим розчином запро-
понованим даним винаходом перед тим, як
змазати його олією.
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Приклад 2. Зменшення ефекту зниження змо-
чування, вплив на трибологічну поведінку - Тест на
тертя

Зразки розміром 1 см2 вирізали з листової
сталі, яку називають «спокійною сталлю (розкис-
лювач-алюміній)», якості ES, товщиною 0,7 мм,
покритої з кожної сторони цинковим покриттям
шляхом занурення в гарячу цинкову ванну.

Частину цих зразків обробляли робочим роз-
чином відповідно до даного винаходу за тих же
умов, що й у прикладі 1, щоб сформувати шар на
основі гідроксисульфату цинку й сульфату цинку.
Потім на цей шар наносили плівку олії (олія
QUAKER 6130) у кількості від 0,25 до 2,5 г/м2.

Другу частину зразків змазували так само, як і
в попередньому випадку, але перед цим не обро-
бляли робочим розчином відповідно до даного
винаходу.

Після цього визначали характеристику тертя
кожного зі зразків за допомогою приладу для три-
бологічного тесту в такий спосіб:

Тестовим приладом є відомий трибометр для
вимірювання за схемою «площина-площина». Ви-
пробовувані зразки затиснули зусиллям затискача
Fc між двома пластинами зі швидкорізальної сталі,
одна поверхня яких опирається на зразки (або
ковзає по них).  Вимірюють коефіцієнт тертя N,

переміщаючи зразок відносно пластин по траєкто-
рії загальною відстанню 180 мм зі швидкістю 10
мм/с, поступово збільшуючи зусилля затискача Fc.

Будують криву зміни коефіцієнта тертя залеж-
но від зусилля затискача Fc при даній кількості олії
(див. фіг. 1).

Різні криві позначені наступними позначками:
+ : лист, оброблений відповідно до даного ви-

находу, потім змазаний олією QUAKER 6130 у кі-
лькості 0,25 г/м2/сторону

´ :  лист, оброблений відповідно до даного ви-
находу, потім змазаний олією QUAKER 6130 у кі-
лькості 1,0 г/м2/сторону

• : лист, оброблений відповідно до даного ви-
находу, потім змазаний олією QUAKER 6130 у кі-
лькості 2,5 г/м2/сторону

■ : необроблений лист, змазаний олією
QUAKER 6130 у кількості 0,25 г/м /сторону

▲ : необроблений лист, змазаний олією
QUAKER 6130 у кількості 1,0 г/м2/сторону

♦ : необроблений лист, змазаний олією
QUAKER 6130 у кількості 2,5 г/м2/сторону

У таблиці 2 для кожного зразка наведене се-
реднє значення коефіцієнта тертя при даному зу-
силлі затискача Fc.

Таблиця 2

Коефіцієнт тертя
Кількість олії на листі, обробленому відпо-

відно до винаходу Кількість олії на необробленому листі
Зусилля за-
тискача
(МПа)

0,25
(г/м2) 1,0(г/м2)  2,5 (г/м2)           0,25(г/м2)            1,0(г/м2)    2,5(г/м2)

30 0,13 0,12 0,12 0,20 0,15 0,15
50 0,11 0,11 0,11 0,20 0,17 0,17

Отримані результати показують, що зменшен-
ня кількості олії призводить до значного підвищен-
ня коефіцієнта тертя у відсутності робочого розчи-
ну відповідно до даного винаходу, і нанесеного
перед змащуванням олійною плівкою.

Якщо ж перед нанесенням плівки олії на оцин-
кований лист наносять робочий розчин відповідно
до даного винаходу, отримані коефіцієнти тертя
мають дуже низькі значення навіть при нанесеній
кількості олії менш 0,5 г/м2.

Приклад 3. Зменшення ефекту зниження змо-
чування, вплив на тимчасовий антикорозійний за-
хист

Зразки розміром 1 см2 вирізали з листової
сталі, яку називають «спокійною сталлю (розкис-
лювач-алюміній», якості ES, товщиною 0,7 мм,
покритої з кожної сторони цинковим покриттям )
шляхом занурення в гарячу цинкову ванну.

Частину цих зразків обробляли робочим роз-
чином відповідно до даного винаходу за тих же
умов, що й у прикладі 1, щоб сформувати шар на
основі гідроксисульфату цинку й сульфату цинку.
Потім на цей шар наносили плівку олії (олія
QUAKER 6130) 5 у кількості від 0,25 до 1,0 г/м2.

Іншу частину зразків змазували так само, як і в
попередньому випадку, але перед цим не оброб-

ляли робочим розчином відповідно до даного ви-
находу.

Олії, нанесені на сталеві листи, покриті мета-
левим шаром на основі цинку, забезпечують за-
хист від корозії протягом проміжку часу між виго-
товленням листів і їх формуванням, наприклад,
шляхом штампування.

Відповідність поставленого виробу до даного
критерію перевіряли за результатами випробуван-
ня на прискорену корозію в умовах вологого й теп-
лого середовища.

Для цього дослідні зразки поміщали в клімати-
чну камеру, яка відповідає стандарту DIN 50017,
щоб змоделювати умови корозії зовнішнього витка
рулону листової сталі або відрізаного сталевого
листа під час зберігання на складі.

Розбивка циклу (один цикл =24 години) у воло-
гих і теплих умовах наведена нижче:

- 8 годин при 40°С і 95-100% RH (відносна во-
логість)

- 16 годин при 20°С і 75% RH.
Кожний зі зразків підвішували вертикально.
Результат тесту, наведений у таблиці 3, одер-

жують, визначаючи число послідовних циклів до
появи слідів корозії на зразку.
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Будують криву зміни процентного вмісту білої
іржі залежно від числа циклів для кожного з дослі-
дних зразків (див. фіг.2) .

Різні криві позначені наступними значками:
+ : лист, оброблений відповідно до даного ви-

находу, потім змазаний олією QUAKER 6130 у кі-
лькості 0,25 г/м2/сторону

* : лист, оброблений відповідно до даного ви-
находу, потім змазаний олією QUAKER 6130 у кі-
лькості 0,5 г/м2/сторону

▲ : лист, оброблений відповідно до даного ви-
находу, потім змазаний олією QUAKER 6130 у кі-
лькості 1,0 г/м2/сторону

♦ : необроблений лист, змазаний олією
QUAKER 6130 у кількості 0,25 г/м2/сторону

■ : необроблений лист, змазаний олією
QUAKER 6130 у кількості 0,5 г/м2/сторону

• : необроблений лист, змазаний олією
QUAKER 6130 у кількості 1,0 г/м2/сторону

Таблиця 3

% іржі
Кількість олії на листі, обробленому від-

повідно до винаходу
Кількість олії на необробленому листі

на
Число

0,25 0,5 1,0 0,25 0,5 1,0
0,5 5% 0% 0% 60% 20% 0%
1,5 0% 85% 2%
2,5 2% 0% 2%
3,5 20% 2% 0% 2%
4,5 30% 0% 40% 2%
5,5 55% 0% 50% 2%
8,5 12% 0% 65% 2%

Слід зазначити, що можна істотно поліпшити
тимчасовий антикорозійний захист оцинкованих
сталевих листів, на які перед змащуванням олій-

ною плівкою був нанесений робочий розчин відпо-
відно до даного винаходу, навіть при кількості ма-
сла меншій за 1 г/м2.
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