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Instrukcja uzycia oraz szczegoty techniczne

Identyfikator ligury: GENIA141
(Ligura do srebra)

GENIA141 jest ligurg do odlewéw srebra w prébie 925. Moze by¢ uzyta w odlewaniu metodg traconego wosku
(wytacznie w odlewarkach prézniowych) oraz do obrébki plastycznej (wykrawanie, produkcja tancuchdw, itp.)
Uzyskany stop ma optymalne wiasnosci mechaniczne, zredukowang zawartos¢ tlenkéw miedzi (rdzawe plamy
na polerowanych powierzchniach) oraz jasny kolor powierzchni.

Wszystkie dane w niniejszej instrukcji odnoszg sie do stopu srebra wykonanego z uzyciem ligury GENIA141.

Sktad chemiczny  {(%o)

Srebro (Ag) 925 + 940
Iryd (Ir) 0,4 max
Lit (Li) 0,2 max

Cynk (Zn) 25 max

Miedz (Cu) reszta

" Sktad gotowego stopu, otrzymany po dodaniu srebra.
Wiasnosci fizyczne :

Kolor jasny srebrny
Ciezar whasciwy 10,3 g/em’
Zakres topienia 778 + 914 °C
Temperatury odlewania 960 + 1010 °C

Czas chtodzenia po odlaniu 2 + 3 min (max 5 min)

Wilasnosci mechaniczne :

Tabela 1. Wiasnosci mechaniczne

wytrzymato$¢  granica plastycznosci  wydtuzenie twardosé

stan na rozcigganie Rp 0,1% wg Vickersa
Rm [MPa] [MPa] [%] [HV]

po odlaniu 223 + 228 81+ 86 52 + 69 45+ 53

wyzarzony 267 + 277 120 + 128 27 +38 68 +72

Charakterystyka technologiczna :

Odlewanie metoda traconego wosku
Obroébka termiczna :
Wyzarzanie ujednorodniajace: Obrdbka powinna byc¢
przeprowadzona bezposrednio po odlaniu. Polega na
podgrzaniu odlewow w piecu z atmosferg
ochronng do temp 750 °C. Czas wygrzewania
15 + 30 minut. Po wygrzaniu natychmiastowe
chtodzenie w wodzie. Proces ma na celu zwiekszenie
podatnosci stopu na hartowanie poprzez homogenlzaCJQ
(ujednorodnienie stopu).

Tabela 2. Twardos¢ [HV]

temperatura po 1 godzinie po 2 godzinach po 3 godzinach
hartowania
250 °C 67 =77 102 + 118 121 +125
300 °C 113 +120 116 = 122 112 =122

Hartowanie: Wskazane wczesniejsze wyzarzenie
ujednorodniajace. Elementy hartowane nalezy umiesci¢
w piecu o temp 250 + 300 °C na czas 1 + 3 godzin.
Po wygrzaniu natychmiast chtodzi¢ w wodzie. Okreslenie
wiasciwego momentu i zastosowanie hartowania w catej
obrébce jest bardzo istotne. Nalezy mie¢ na uwadze,
ze kazdy podzniejszy proces zwigzany z intensywnym
nagrzewaniem (np. lutowanie) powoduje odpuszczenie
materiatu i usuwa efekt hartowania - utwardzenie.

W tabeli nr 2 oraz na wykresie 1 ujeto zaleznosci

uzyskanych twardosci od czasu i temperatury.
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Wykres 1. Twardos¢ po utwardzaniu

Lejnos¢ :
Ze wzgledu na niewielkie rozmiary ziarna w gotowym stopie
osiggnieto redukcje porowatosci skurczowej powstajacej
podczas krzepniecia metalu. Dzieki temu pozycja i ksztatt
kanatu dolewowego nie sg tak istotne jak przy uzyciu
tradycyjnych stopéw. Mate ziarno gwarantuje takze mate
rozmiary dendrytéw. Ziarno uzyskane w tym stopie jest 50
do 100 razy mniejsze niz w stopach tradycyjnych (AgCu).

Zalecenia dotyczace uzycia :

Najlepsze rezultaty mozna osiagna¢ stosujac srebro o
czystosci co najmniej 999,5 %.. Przygotowany
metal umiesci¢ w tyglu (zalecany grafitowy). Po
osiggnieciu przez stop temperatury 960 + 1010 °C
wypetni¢ pltynnym metalem tuleje. Wybdr wiasciwych
temperatur zalezy od wielkosci odlewanych elementow.
Po odlaniu pozostawi¢ tuleje w odlewarce na 2 + 3 minuty
(nie przekracza¢ 5 minut przy wiekszych tulejach) i po
wyjeciu wrzuci¢ natychmiast do wody. W przypadku
odlewania z kamieniami nalezy stosowaé sie do zalecen
producenta kamieni (wskazane jest studzenie w atmosferze
ochronnej lub w prézni w celu unikniecia probleméw z
rdzawymi plamami na powierzchni odlewu). Nastepnie
choinke mozna czysci¢ z resztek gipsu w 5 + 10%
roztworze kwasu fluorowodorowego o temp. 50 = 60 °C.
W razie powtdérnego przetapiania ztomu i trzpieni, zawarto$c
tlenkéw miedzi (rdzawe plamy) w stopie bedzie wzrastac.
Ztom przed powtornym przetopem powinien by¢ bardzo
doktadnie wyczyszczony z resztek masy gipsowe;.

Wykwaszanie :
Do normalnego wykwaszania nalezy uzy¢ roztworu kwasu
siarkowego w stezeniu 10+15 % o temperaturze 50+60 °C.
Dla uzyskania lepszego efektu i szybszego kwaszenia,
mozna dodaé do roztworu matg ilos$¢ perhydrolu - 1+5 ml/l.
Roztwér trawiacy nalezy regularnie odswiezac.

Specyfikacja :
Ligura ta gwarantuje prawie catkowite wyeliminowanie
jednego z najczestszych probleméw wystepujacych przy
produkgcji srebra: tlenkéw miedzi (rdzawe plamy). Brak
tlenkéw miedzi pozwala na osiagniecie bardzo wysokiej
jakosci powtok galwanicznych.




Podatnos$¢ gotowego stopu na hartowanie pozwala uzy¢
go w procesach automatycznej (maszynowej) obrébki
polerskie;. .

Obroébka plastyczna
Obroébka termiczna :

Wyzarzanie rekrystalizujgce: Polega na podgrzaniu
blachy w piecu z atmosferg ochronng do temp 700+725 °C.
Czas wygrzewania zalezny od masy - caty przekréj powinien
osiggng¢ zadang temperature; zwykle 15+20 minut.
Po wygrzaniu natychmiastowe chtodzenie w wodzie.
Jesli nie ma mozliwosci zastosowania atmosfery ochronne;j
w piecu, nalezy owing¢ materiat szczelnie w folie miedziang
lub papier miedziowany

Hartowanie: Wskazane wczesniejsze wyzarzanie
rekrysalizujace. Elementy hartowane nalezy umiescié¢
w piecu o temp 250 + 300 °C na czas 1 + 3 godzin.
Po wygrzaniu natychmiast chtodzi¢ w wodzie. Okreslenie
wiasciwego momentu i zastosowanie hartowania w catej
obrébce jest bardzo istotne. Nalezy mie¢ na uwadze,
ze kazdy pozniejszy proces zwigzany z intensywnym
nagrzewaniem (np. lutowanie) powoduje odpuszczenie
materiatu i usuwa efekt hartowania - utwardzenie.

W tabeli nr 3 oraz na wykresie 2 ujeto zaleznosci
uzyskanych twardosci od czasu i temperatury.

Tabela 3. Twardos¢ [HV]

temperatura po 1 godzinie po 2 godzinach po 3 godzinach

hartowania
250 °C 91+ 101 106 + 114 117 +122
300 °C 123 + 126 117 +122 118 +121
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Wykres 2. Twardos¢ po utwardzaniu

Wykwaszanie :

W razie koniecznos$ci uzy¢ do normalnego wykwaszania
roztworu kwasu siarkowego w stezeniu 10 + 15 %
o temperaturze 50+60 °C. Dla uzyskania lepszego efektu
i szybszego kwaszenia, mozna przed kwaszeniem dodac¢
do roztworu matg ilo$¢ perhydrolu - 1 + 5 ml/l.

Roztwér trawigcy nalezy regularnie odswiezac.

Przerébka plastyczna na zimno :
Pierwszy zgniot (zaraz po odlaniu) musi wynosi¢ 40+60 %.
Po wyzarzeniu mozna stosowac¢ 70 + 80 % zgniotu, az do
uzyskania koncowego przekroju. Bardzo wazne jest
zastosowanie w tym kroku zgniotu min 50 %; jesli nie jest
to mozliwe, nalezy zmniejszy¢ zgniot poprzedniego kroku.
Wykres 3 pokazuje zalezno$¢ twardosci od zgniotu.
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Wykres 3. Twardos¢ po zgniocie

Zalecenia dotyczace uzycia :
Stop wykonany z tg ligurg moze by¢ uzyty wytacznie do
tradycyjnych metod lania do wlewakow
Odlewanie do wlewakoéw: Najlepsze rezultaty mozna
osiagna¢ stosujac srebro o czystosci co najmniej 999,5 %o.
Do tygla najpierw wsypaé ligure, nastepnie srebro.
Zalecany tygiel grafitowy. Doda¢ kwasu bornego
przykrywajac powierzchnie metalu. Podczas topienia metal
nalezy dodatkowo chroni¢ ptomieniem swobodnie
spalanego propanu lub metanu (zéity ptomien, duzo gazu).
Wilewak musi by¢é podgrzany do 250 + 350 °C, metal
powinien mie¢ 100+150 °C powyzej zakresu topienia
podanego w sekcji “wlasnosci fizyczne” na pierwszej
stronie. Nastepnie wla¢ powoli ptynny metal do wlewaka.
Lepiej la¢ powoli do rozgrzanego wlewaka niz szybko do
zimnego. Podczas lania wskazane chroni¢ metal ptomieniem.
Po zakrzepnieciu otworzy¢ wlewak i natychmiast chtodzi¢
materiat w wodzie. W razie ponownego przetapiania starego
materiatu, nalezy go bardzo doktadnie wyczysci¢ ze
wszelkich zanieczyszczen olejowych, powstatych podczas
procesow obrébki plastycznej. Im wiecej razy jest przetapiany
stary materiat, tym wiecej w metalu zanieczyszczen
tlenkowych powodujacych spadek wiasnosci mechanicznych
stopu.

Uwagi:
Dla uzyskania najwyzszej jakosci odlewow, ligura ta jest
dostepna réwniez jako gotowy materiat, zmieszany ze

srebrem (Ag), w probie 930 %eo.
Materiat ten jest dostepny pod nazwg GENIA 140.

Producent :

Pro-Gold S.r.l.

Via Molinetto, 40

36075 Montecchio Magiore (VI)
Tel. +39 (0444) 492493

Fax +39 (0444) 498336
www.progold.com

For more information contact: .
Technical Manager : silvano.bartolamei@progold.it
R&D Manager : danielle.maggian@progold.it
Quality Manager : nicola.degobbi@progold.it

Wszystkie dane zawarte w niniejszej instrukcji zostaty uzyskane
na podstawie badan i prébek, zgodnie z wewngtrznymi procedurami
firmy Pro-Gold

Dystrybutor w Polsce :

PROFILEX

Jerzy Malicki

Chopina 11

PL, 40-093 Katowice
Tellfax +48 (032) 2597767
Tellfax +48 (032) 7818126
www.profilex.net
profilex@profilex.net
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