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В� статье� проанализированы�сÀществÀющие�методы
полÀчения� алюминиевых� пи�ментов� для� печатных

процессов.

In�the�article�being�methods�of�production�aluminums
pigments�for�the�printing�processes�has�been�analyzed.

Постанов³а� проблеми
Різноманітні� оздоблювальні

ефе³ти� для� оформлення� пол-
і�рафічної�продÀ³ції�³ористÀють-
ся�надзвичайною�попÀлярністю.
Одним� із� способів� створення
даних� ефе³тів� є� металізовані
фарби.�Провідні�³омпанії-вироб-
ни³и�цих�фарб�постійно�працю-
ють�над�стабілізацією�оптичних,
фізи³о-хімічних�та�інших�власти-
востей�пі�ментів,�від�я³их�зале-
жить�я³ість��отово�о�фарбово�о
шарÀ.� Фарби� володіють� від-
мінними� на³очÀвальними� влас-
тивостями,� добре� полімеризÀ-
ються� на� всіх� типах� під³ладо³,
в³лючаючи� слабовсотÀвальні� і
невсотÀвальні�матеріали.�Завдя-
³и� збалансованим� властивос-
тям�металізовані�фарби�забез-
печÀють�висо³À�стабільність�дрÀ-
³À�я³�на�низь³о-,�та³�і�на�висо-
³ошвид³існих� дрÀ³арсь³их�ма-
шинах� останньо�о� по³оління.

Аналіз� попередніх
досліджень
У�межах� полі�рафічно�о�ма-

теріалознавства� недостатньо
висвітлені�питання�про�особли-
вості� отримання� алюмінієвих

пі�ментів�для�дрÀ³арсь³их�про-
цесів� [1–3].� ІснÀють� дея³і� дані
про� техноло�ії� ви�отовлення
та³их� частино³� відомих
фірм —� Eckart-Werke,� Benda-
Lutz-Werke,�Schlenk� (Німеччи-
на),� Wolstenholme� (Ан�лія)� та
інші,�але�цілісне�Àявлення�про
самÀ�техноло�ічнÀ�стрÀ³тÀрÀ�їх
ви�отовлення� відсÀтнє,� обся�
інформації� дÀже� обмежений
(мабÀть,�з�³омерційних�мір³À-
вань)� і� вона� має� здебільшо�о
ре³ламний� хара³тер� [ 4 – 5 ] .
ТомÀ�питання,�що�роз�лядаєть-
ся�в�даній�роботі,�спрямоване
на� необхідність� Àза�альнення
існÀючих� даних� з� ви�отовлен-
ня�металевих�пі�ментів�та�по-
дальшо�о� їх� застосÀвання� À
фарбах,�і�є�вельми�а³тÀальним.

Мета�роботи
Метою�даної�роботи�є�більш

�либо³ий� аналіз� техноло�ічних
аспе³тів�одержання�алюмінієвих
пі�ментів� для� подальшо�о� про-
�нозÀвання�перспе³тив�застосÀ-
вання� та³ої� продÀ³ції� на� À³раї-
нсь³омÀ� полі�рафічномÀ� рин³À,
враховÀючи�їх�Àдос³оналені�вла-
стивості.
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РезÀльтати� проведених
досліджень
Всі�алюмінієві�пі�менти�мож-

на�різнити�за�їх�розміщенням�À
фарбовомÀ�шарі�після�йо�о�ви-
сихання�(рис.�1),�а�саме�на�спли-
ваючі�та�неспливаючі.

Спливаючі�пі�менти�хара³те-
ризÀються�висо³ою�відобража-
ючою�здатністю�по³риття�з�ефе³-
том� «срібно�о� дзер³ала»,� але
розподіл�частино³�À�фарбовомÀ
шарі�робить�по³риття�досить�чÀт-
ливим�до�різноманітних�механі-
чних� пош³оджень.� З� метою
підвищення�міцністних�хара³те-
ристи³� �отово�о� фарбово�о
шарÀ�ре³омендÀється�ви³орис-
товÀвати� захисне� ла³ове� по-
³риття.

Неспливаючі�пі�менти�хара³-
теризÀються�меншою�відобража-
ючою�здатністю,�томÀ�ефе³т,�що
створюється,�має�назвÀ�«мета-
леве�срібло».�Орієнтація�метале-
вих�частино³�по�всьомÀ�об’ємÀ
здебільшо�о�хаотична,�що�спри-
чиняє�надзвичайнÀ�стій³ість�до
стирання� та� значно� зменшÀє
процеси� о³иснення.

Полімерна� ³омпозиція,� що
містить�металеві�пі�менти,�відно-
ситься�до�³ласÀ�псевдодиспер-
снозміцнених�матеріалів� і� має

обмеженÀ� товщинÀ� поряд³À
1,5…2�м³м�[6].�Хара³теризÀєть-
ся� та³а� ³омпозиція� особливою
дисло³аційною�стрÀ³тÀрою,�я³а
має�дÀже��арні�бар’єрні�власти-
вості�проти�ростÀ�тріщин�і,�та³им
чином,�підвищÀє�та³ож�міцністні
хара³теристи³и.� Напри³лад,
вони�можÀть� визначатися� при
с³лерометричних� випробÀван-
нях�шляхом� нанесення� подря-
пин�на�металізованÀ�поверхню.
При�добрій�ад�езії�частин³и�де-
формÀються�разом�з�об’є³том,�не
відриваючись�від�ньо�о�[7].

На� сьо�однішній� день� існÀє
три�методи� ви�отовлення� алю-
мінієвих�пі�ментів.�Це�спосіб�ва-
³ÀÀмної�металізації,� продÀ³том
я³о�о� є� ва³ÀÀмні� металізовані
пі�менти�(ВМП),�метод�порош³о-
вої�металÀр�ії,�я³ий�містить�опе-
рації�механічно�о�подрібнення�і
розпилення� рід³о�о� розплавÀ
металÀ,�подрібнення�стрÀж³ових
відходів�алюмінієвих�сплавів�за
допомо�ою�про³атно�о�станÀ.

НайсÀчасніше� виробництво
алюмінієвих�пі�ментів�спрямова-
не� на� ви�отовлення� частино³
Àльтра³ласÀ�методом�ва³ÀÀмної
металізації�(рис.�2).�Ця�техноло-
�ія� забезпечила� появÀ� фарб
«рід³о�о��металÀ»��(Mіrasheen)��і

Рис.�1.�Розподіл�пі�ментів�À�фарбовомÀ�шарі�металізованих�фарб
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Рис.�2.�Техноло�ічна�схема�ви�отовлення�алюмінієвих�ВМП



172

ПОЛ IГ Р АФ IЧ Н I� �М А Т Е Р IА Л И

хромоподібних� ефе³тів
(Metasheen),� представлених� À
ви�ляді� алюмінієвої� пасти,�що
містить� 60…80� %� пі�ментÀ� в
сÀміші� вÀ�леводневих� розчин-
ни³ів.� Та³им�методом�ви�отов-
ляються�неспливаючі�пі�менти.

Процес� ви�отовлення� дано-
�о� типÀ� пі�ментів� відбÀвається
настÀпним� чином:� À� ва³ÀÀмний
барабан� подається� ле�³оплав-
³а� полімерна� основа� À� ви�ляді
плів³и,� де� проходить� процес
безпосередньо�о� напилення
³онденсатÀ� алюмінію� на� по-
лімерний�під³лад.

Після�виходÀ�з�барабанÀ�ос-
нова�з�алюмінієвим�напиленням
потрапляє� до� спеціальної� печі,
де� під� дією� температÀри� пол-
імерний�матеріал,�що�ви³орис-
товÀвався� À� ви�ляді� під³ладÀ,
розплавляється� і� відділяється
від�металевої�плів³и.�Отриманий
шар�напилено�о�алюмінію�над-
ходить�до�дробильної�шахти,� в
я³ій�проходить�процес�дезінте�-
рації�з�метою�формÀвання��ото-
вих�пі�ментних�частино³.

Утворені� частин³и� відрізня-
ються� за� розміром.� Для� відо³-
ремлення� пі�ментів� потрібно�о
розмірÀ�передбачено�спеціаль-
ний�сито-апарат,�що�«відбирає»
частин³и� товщиною�3…5�м³м� і
шириною�7…15�м³м.

ДрÀ�им� способом� ви�отов-
лення� пі�ментів� є� традиційний
метод�(рис.�3).�Даний�спосіб�по-
ля�ає�в�мо³ромÀ�помолі�алюмі-
нію� À� спеціальномÀ� ³ÀльовомÀ
млині�висо³ої�частоти.

Алюмінієві� пі�менти,� що� за
формою� на�адÀють� пластівці
(Cornflake),� потім� пропÀс³ають
через�спеціальний�сито-апарат,
я³ий� розподіляє� отримані� час-

тин³и�за�розміром�та�направляє
їх�до�прес-фільтрÀ.�В�резÀльтаті
отриманий�матеріал� �омо�ені-
зÀється� в� змішÀвачі,� де
здійснюється�остаточний�інспе³-
ційний�³онтроль�я³ості�з�ÀрахÀ-
ванням� цільової� специфі³ації
продÀ³тÀ.

Даний�продÀ³т�дозволяє�от-
римати� я³� алюмінієві� пі�менти
звичайної�форми�(Cornflake),�та³
і�³лас�пі�ментів,�що�мають�назвÀ
«срібний� долар» .� Пі�менти
Сornflake,� я³� правило,� мають
більш� нейтральнÀ� формÀ� та
більш�широ³ий�розподіл�части-
но³� за� розміром.� Натомість
пі�менти�«срібний�долар»�мають
більш�рівномірні�³рÀ�лі�форми�і
вÀжчий� розподіл� частино³� за
розмірами� і� більш� висо³ий
стÀпінь�відбиття�світла.

Спливаючі� пі�менти,� площи-
на�я³их�розміщÀється�паралель-
но� під³ладці,� визначають� явнÀ
ізотропію�фізи³о-механічних�вла-
стивостей,�а�неспливаючі,�маючи
різнÀ�орієнтацію�в�полімерній�мат-
риці,� дають� певний� роз³ид
міцністних�хара³теристи³.�Особ-
ливо�це�важливо�для�па³Àвань� і
ети³ето³�з�металевою�поверхнею
тривало�о�³ористÀвання,�ос³іль-
³и�їх�споживаць³і�властивості�бÀ-
дÀть�обÀмовлені�міцністю�зчеп-
лення� дисперсних� частино³� з
під³лад³ою�ор�анічно�о�або�не-
ор�анічно�о� походження.

Для� тон³о�о� подрібнення
стрÀж³ових�відходів�алюмінієвих
сплавів� доцільно� ви³ористовÀ-
вати�про³атний�стан.�При�цьомÀ
формÀється� пориста� стріч³а� з
подальшим� подрібненням� час-
тино³�при�відносно�невели³омÀ
³онта³тномÀ� тис³À� в� епіцентрі
деформації.
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Рис.�3.�Техноло�ічна�схема�ви�отовлення�алюмінієвих�пі�ментів
традиційним�способом
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Специфі³а�про³ат³и�стрÀж³о-
вих�частино³�поля�ає�À�томÀ,�що:
по-перше,� з� них� формÀється
стріч³а�невели³ої�міцності,� по-
дрÀ�е,�вона�ле�³о�рÀйнÀється�в
звичайномÀ�атриторі.�Ба�атора-
зовість�та³их�операцій�з�вищев-
³азаною�послідовністю�дає�мож-
ливість� отримÀвати� порошо³
дÀже� дрібних� фра³цій� 10…30
м³м�з�мінімальним�о³исненням.

Рис.�4.�Діа�рами�пересÀвання
стрÀж³ових�частино³�в�бÀн³ері
про³атно�о�³омбайнÀ�при�верти-
³альній�про³атці:�1–9�—��оризонти

À³лад³и�стрÀж³ових�частино³;
10�—�вихідний�стан�частино³;

11�—�стан�частино³�після�поворо-
тÀ�вал³ів

Рис.�5.�Верти³альний�атритор:
1�—� вал;�2�—� стін³и� водоохо-
лоджÀючо�о�³ожÀха;�3�—�лопасті
подрібнювача;�4�—�розмольні�тіла;

5�—� внÀтрішня�стін³а

На�рис.�4� та� на� рис.�5� подана
техноло�ічна� схема� перероб³и
стрÀж³ових�частино³�алюмінію.

БезÀмовно,�існÀє�сÀттєве�обме-
ження�ви³ористання�порош³À� із
стрÀж³ових�відходів�для�металізо-
вано�о�дрÀ³À�через�доволі�знач-
ний�розмір�пі�ментних�частино³.
Еле³троерозійний�метод� (ЕЕМ)
дозволяє�значно�зменшити�роз-
міри� �отових� частино³.� В� йо�о

Витратні�матеріали�на�основі�алюмінію

Діапазон існуючих паст, пудр, порошків, гранул на основі алюмінію 
для  металізованих фарб 

Пасти Пудри, гранули 
Лускоподібні пасти Лускоподібні пудри 

Нелускоподібні пасти 
Лускоподібні пудри, не утворюючі пил 

Depual 
Нелускоподібні пасти для одержання 

металевого блиску 
Нелускоподібні пудри, не утворюючі пил  

Depual 
Пасти для одержання дзеркального ефекту 

Spendal 
Нелускоподібні пудри Hydrostab 

Лускоподібні пасти Hydrostab для систем 
фарб на водній основі 

Пігменти у формі гранул Compal 

Нелускоподібні пасти Hydrostab  
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основі� —� подрібнення� металÀ
імпÀльсними�еле³тричними�роз-
рядами� в� рідині� або� в� �азових
середовищах.

Теоретично� при� відповідних
параметрах� розрядів� методом
ЕЕМ� є� можливість� отримати
найбільш�дрібні�частин³и�аж�до
атомарно�о� рівня.� Спочат³À,
при�ви³ористанні�дано�о�мето-
дÀ,�стрÀж³ові�відходи�можна�по-
передньо�зрÀйнÀвати�на�про³ат-
номÀ�стані,�а�потім�Àтворені�еле-
ментні�металеві�стріч³и�піддати
ЕЕМ.�Після�та³ої�оброб³и�маємо
порошо³� з� дÀже� висо³им
вмістом�³исню�на�поверхні,�я³ий
потім� бажано� піддати� процесÀ
відновлення.

Саме�алюмінієві�пі�менти�ма-
ють� найширше�розповсюджен-
ня�на�рин³À�полі�рафічних�³ом-
позицій�(табл.)�і�на�їх�основі�ви-
�отовляється�ціла�низ³а�витрат-
них� напівфабри³атів.

Виснов³и
Зараз� основною� задачею

виробни³ів� металізованих
фарб�є�збереження�стій³істних
хара³теристи³� алюмінієвих
пі�ментів� я³� в� Àмовах� збер-
і�ання,� та³� і� À� процесі� безпо-
середньо�о� дрÀ³Àвання� без
застосÀвання�допоміжних�паст,
пÀдр� або� �ранÀл� для� Àнівер-
сальних� фарб� УФ-за³ріплен-
ня.� Саме� та³ими� є� фарби� з
алюмінієвими�ВМП,�єдиним�не-
долі³ом�я³их�є�доро�а�ресÀрс-
на� база,� що� позначається� на
ціні��отової�фарби.�З�даної�точ-
³и� зорÀ� ви�отовлення� пі�-
ментів�традиційним�способом�є
більш� привабливим,� та³� я³� À
даномÀ� випад³À� в� я³ості� ви-
хідної� сировини� можливе� ви-
³ористання� різноманітних
стрÀж³ових�відходів,�що�знач-
но�зменшÀє�витрати�на�вироб-
ництво.

1.� Алюминиевые�пи�менты� [Еле³тронний�ресÀрс].�—� Режим�достÀпÀ:
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