NOWY NIESNIEDZIEJACY STOP SREBRA O PROBIE 930 Z DODATKIEM LIGURY

Szczegoly techologii i uzytkowania

Nowy produkt znajduje zastosowanie w produkcji srebrnych wyrobdw jubilerskich o prébie
930%. Moze by¢ stosowany w odlewaniu metodg traconego wosku produktéw z kamieniami lub bez, w
odlewarce prézniowej metoda odlewu ciggtego lub w tradycyjnyjne;j
oraz w recznej obrébce "na zimno", jak repusowanie, przecigganie itp. Produkt zapewnia duzg
odpornosé na dziatanie zwigzkow siarkowych (odpornos¢ na sniedzienie), optymalne wtasciwosci
mechaniczne,zauwazalna redukje wystepowania tlenkéw miedzi (rdzawe plamy na wypolerowanej
powierzchni) i wysoki potysk. Nowy stop srebrny ma takze bardzo duzg zdolnos¢ utwardzania sie.

Wiasciwosci fizyczne

Kolor: biate srebro

Ciezar wtasciwy (g/cm®): 10.30
Zakres topienia(°C):778 + 905
Préba: 930%

Wiasciwosci technologiczne:
Odlewanie metoda traconego wosku

Odlewanie

Umiesci¢ ligure w zimnym tyglu. Podgrzaé ja do teperatury 100 + 150 °C(212 + 303 °F) po
osiggnieciu stanu ptynnego i wla¢ do tulei podgrzanej do temperatury 500 + 700 °C (932 + 1292 °F).
Najbardziej odpowiednia temperatura powinna by¢ dobrana wedtug powyzszych zakreséw, w
zaleznosci od rozmiaru odlewanego wyrobu(dla wiekszych elementdéw zalecane sa nizsze temperatury,
a dla mniejszych - wyzsze; sugerujemy dostosowywac je w trakcie procesu produkcji).

Chfodzenie

Po odlewaniu pozostawi¢ tuleje do ostygiecia przez 4 + 5 minut (w zaleznoséi od wielkosci
elementoéw) a nastepnie predko ostudzi¢ ja w wodzie.By ostudzic tuleje zawierajgca odlewy z
kamieniami, nalezy stosowac¢ sie do instrukcji zalagczonej przez producenta kamieni.

Oczyszczanie

Oczysci¢ choinke odlewniczg strumieniem wody pod cisnieniem, a nastepnie zanurzy¢ ja w
5+10% roztworze kwasu hydrofluorowego o temperaturze 50 + 60 °C w celu usuniecia pozostatosci z
procesu odlewania. Jesli w trakcie kapieli w kwasie pojawig sie jakies przebarwienia, mozna je usung¢
przez Scieranie powierzchni i polerowanie. Jesli ztom jest wielokrotnie przetapiany wraz z zawartoscig
tygla, istnieje duze prawdopodobienstwo wystepowania réznych typéw tlenkéw na powierzchni i
wewnatrz odlewu. Przed przetopieniem ztom powinien by¢ dokladnie oczyszczony z pozostatosci
pocesu odlewania.

Obroébka termiczna

Wyzarzanie homogenizujace(ujednorodniajace)

Przesycanie powinno by¢ przeprowadzone na odlanych elementach. Odlewy nalezy
podgrzewa¢ do temperatury 700 °C (1292 °F) przez 30 + 60 minut w piecu w atmosferze ochronne;.
Nastepnie nalezy predko ostudzi¢ odlewy przez zanurzenie w wodzie.Ta obrébka termiczna pozwala
na homogenizacje (ujednorodnienie) ligury a przez to zwiekszenie jej wlasciwosci utwardzajacych.

Utwardzanie

Ten proces termiczny powinien by¢ przeprowadzony na odlewach poddanych uprzednio wyzarzaniu
homogenizujacemu. Nalezy podgrzewac odlewy w piecu w temperaturze 250 °C(482 °F) przez
przynajmniej 1 godzine.Nastepnie ostudzi¢ je w wodzie.Nalezy wybraé¢ odpowiedni moment na
przeprowadzenie procesu utwardzania,gdyz kolejne zabiegi termiczne np. lutowanie mogg zlikwidowaé
efekt utwardzenia.

Wytrawianie
Nalezy zastosowac¢ 10 + 15% roztwér kwasu siarkowego w celu normalnego
wytrawiania.Silniejsze wytrawienie wymaga dodania do roztworu przed uzyciem niewielkiej iloSci



nadtlenku wodoru (1 + 5 ml/l).Nalezy czesto stosowaé nowy roztwor kwasowy.Jesli podczas procesu
wykwaszania pojawia sie przebarwienia, mozna je usunac¢ przez $cieranie powierzchni i polerowanie.

Obrébka plastyczna

Odlewanie z uzyciem formy

Umiesci¢ ligure w tyglu (zalecane sa tygle gafitowe) a nastepnie pokry¢ powierzchnie metalu
kwasem bornym.Podczas podgrzewania nalezy chroni¢ metal poprzez zmniejszenie ptomienia (zétty
kolor) gazu ziemnego lub propanu, azotu lub argonu, gazu formujgcego lub wolnego od siarki wegla
drzewnego. Podgrzac¢ forme do 250 + 350 °C (482 + 662 °F).Podgrza¢ metal do 100 + 150 °C (212 +
302 °F) po uzyskaniu stanu cieklego a nastepnie powoli wla¢ metal do formy. Zaleca sie uprzednie
podgrzanie formy i powolne wlewanie zamiast szybkiego wlewania do ochtodzonej formy. Po
odlewaniu nalezy natychmiast otworzy¢ forme i ostudzi¢ metal. W celu przetworzenia ztomu nalezy
doktadnie oczy$ci¢ go z tluszczu i pozostalo$ci produkcji. Wielokrotne przetwarzanie ztomu zwieksza
nagromadzenie tlenkéw w ligurze a jej odporno$¢é mechaniczna ulega ostabieniu.

Odlewanie ciaglte

Umiesci¢ ligure w tyglu. Podczas topienia chroni¢ metal pokrywa z gazu ziemnego lub
propanu, azotu lub argonu, gazu formujacego lub wolnego od siarki wegla drzewnego. Nalezy
zasiegna¢ od dostawcy odlewarki informacji dotyczacych optymalnych warunkéw odlewania i
temperatury tulei, zaleznych od zakresu topienia ligury podanego w jej wtasciwosciach fizycznych.
Przetwarzajgc ztom nalezy oczysci¢ go doktadnie ze smaru i ttuszczu uzytych w produkcji. Powtérne
przetwarzanie ztomu zwieksza nagromadzenie tlenkow w ligurze i wptywa niekorzystnie na jej
wiadciwosci mechaniczne.

Wytrawianie

Zastosowac 10 + 15% roztworu kwasu siarkowego o temperaturze 50 + 60 °C (122 + 140 °F)
dla normalnego wytrawiania. Silniejsze wytrawienie mozna uzyska¢ przez dodanie do roztworu
niewielkiej ilosci nadtleku wodoru (1 + 5 ml/l). Nalezy czesto zmieniaé roztwor kwasu siarkowego. Jesli
podczas wytrawiania pojawia sie przebarwienia, mozna je usunac przez $cieranie powierzchni i
polerowanie.
Obrébka "na zimno"
Po odlaniu ligura moze by¢ poddana obrébce "na zimno". Nalezy zacza¢ od 40 + 60% redukg;ji
przekroju. Po wlasciwym wyzarzeniu rekrystalizujgcym mozna dokonac¢ na zimno redukcji od 70 +
80%, a kolejne wyzarzania pozwolg na uzyskanie rzadanego rozmiaru. Wazne jest,by dokona¢ na
zimno redukgcji o co najmniej 50%. Jesli nie jest to mozliwe, zalecane jest wykonanie wiekszej redukciji,
przynajmniej podczas ostatniego etapu obrébki" na zimno".

Obrobka termiczna

Wyzarzanie rekrtstalizujace

Nalezy umiesci¢ przewalcowane lub przeciggniete produkty w piecu i podgrzewac je w
atmosferze ochronnej do 650 °C (1202 °F). Pozostawi¢ produkty w piecu na 15 + 20 minut (poczynajac
od uzyskania przez nie rzadanej temperatury). Nastepnie szybko ostudzi¢ produkty w wodzie. Jesli
piec z atosfera ochronng jest nieosiggalny, nalezy zawingé materiat wsadowy w folie miedziana.
Utwardzanie: powinno by¢ przeprowadzone po wyzarzaniu homogenizujacym.Nalezy umiescié¢
produkty w piecu w tempeaturze 250 °C(482 °F) na 1 godzine. Nastepnie ostudzi¢ je w wodzie.Nalezy
wybraé odpowiedni moment na przeprowadzenie tego procesu, gdyz kazda kolejna obréobka termiczna
np.lutowanie, moze zniwelowac¢ efekt utwardzania.



