
GENIA 141

Obróbka powinna byæ
przeprowadzona odlaniu. Polega na
podgrzan iu od lewów w piecu z atmosfer¹
ochronn¹ do temp 750 C. Czas wygrzewania
15 30 minut. Po wygrzaniu natychmiastowe
ch³odzenie w wodzie. Proces ma na celu zwiêkszenie
podatnoœci stopu na hartowanie poprzez h

Wy¿arzanie ujednorodniaj¹ce:
bezpoœrednio po

omogenizacjê
(ujednorodnienie stopu). .

°
÷

GENIA141 jest ligur¹ do odlewów srebra w próbie 925. Mo¿e byæ u¿yta w odlewaniu metod¹ traconego wosku
(wy³¹cznie w odlewarkach pró¿niowych) oraz do obróbki plastycznej (wykrawanie, produkcja ³añcuchów, itp.)
Uzyskany stop ma optymalne w³asnoœci mechaniczne, zredukowan¹ zawartoœæ tlenków miedzi (rdzawe plamy
na polerowanych powierzchniach) oraz jasny kolor powierzchni.
Wszystkie dane w niniejszej instrukcji odnosz¹ siê do stopu srebra wykonanego z u¿yciem ligury GENIA141.

Identyfikator ligury: GENIA141
(Ligura do srebra)

Instrukcja u¿ycia oraz szczegó³y techniczne

Sk³ad chemiczny ( )
(1 )

‰

W³asnoœci fizyczne :

W³asnoœci mechaniczne :

Charakterystyka technologiczna :

Odlewanie metod¹ traconego wosku
Obróbka termiczna :

Srebro (Ag) 925 940
Iryd (Ir) 0,4 max
Lit (Li) 0,2 max
Cynk (Zn) 25 max
MiedŸ (Cu) reszta

÷

(1 )
Sk³ad gotowego stopu, otrzymany po dodaniu srebra.

Kolor jasny srebrny
Ciê¿ar w³aœciwy 10,3 g/cm
Zakres topienia 778 914
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Temperatury odlewania 960 1010 C
Czas ch³odzenia po odlaniu 2 3 min (max 5 min)

Tabela 1. W³asnoœci mechaniczne

wytrzyma³oœæ
na rozci¹ganie

Rm [MPa]

po odlaniu

wy¿arzony

twardoœæ
wg Vickersa

[HV]
stan

223 228

267 277

÷

÷

granica plastycznoœci
Rp 0,1%

[MPa]

wyd³u¿enie

[%]

81 86

120 128

÷

÷

52 69

27

÷

÷ 38

45 53

68

÷

÷ 72

Hartowanie: Wskazane wczeœniejsze wy¿arzenie
ujednorodniaj¹ce. Elementy hartowane nale¿y umieœciæ
w piecu o temp 250 300 C na czas 1 3 godzin.
Po wygrzaniu natychmiast ch³odziæ w wodzie. Okreœlenie
w³aœciwego momentu i zastosowanie hartowania w ca³ej
obróbce jest bardzo istotne. Nale¿y mieæ na uwadze,
¿e ka¿dy póŸniejszy proces zwi¹zany z intensywnym
nagrzewaniem (np. lutowanie) powoduje odpuszczenie
materia³u i usuwa efekt hartowania - utwardzenie. .
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Tabela 2. Twardoœæ [HV]

po 1 godzinietemperatura
hartowania

67 77

113 120

÷

÷

102 118

116

÷

÷ 122

121 125

112

÷

÷ 122

250

30

°

°

C

0 C

po 3 godzinachpo 2 godzinach

W tabeli nr 2 oraz na wykresie 1 ujêto zale¿noœci
uzyskanych twardoœci od czasu i temperatury.

Ze wzglêdu na niewielkie rozmiary ziarna w gotowym stopie
osi¹gniêto redukcjê porowatoœci skurczowej powstaj¹cej
podczas krzepniêcia metalu. Dziêki temu pozycja i kszta³t
kana³u dolewowego nie s¹ tak istotne jak przy u¿yciu
tradycyjnych stopów. Ma³e ziarno gwarantuje tak¿e ma³e
rozmiary dendrytów. Ziarno uzyskane w tym stopie jest 50
do 100 razy mniejsze ni¿ w stopach tradycyjnych (AgCu).

Wykres 1. Twardoœæ po utwardzaniu

Lejnoœæ :

Zalecenia dotycz¹ce u¿ycia :

Najlepsze rezultaty mo¿na osi¹gn¹æ stosuj¹c srebro o
czystoœci co najmniej 999,5 . Przygotowany
metal umieœciæ w tyglu (zalecany grafitowy). Po
osi¹gniêciu przez stop temperatury
wype³niæ p³ynnym metalem tulejê. Wybór w³aœciwych
temperatur zale¿y od wielkoœci odlewanych elementów.
Po odlaniu pozostawiæ tulejê w odlewarce na 2 3 minuty
(nie przekraczaæ 5 minut przy wiêkszych tulejach) i po
wyjêciu wrzuciæ natychmiast do wody. W przypadku
odlewania z kamieniami nale¿y stosowaæ siê do zaleceñ
producenta kamieni (wskazane jest studzenie w atmosferze
ochronnej lub w pró¿ni w celu unikniêcia problemów z
rdzawymi plamami na powierzchni odlewu). Nastêpnie
choinkê mo¿na czyœciæ z resztek gipsu w 5 10%
roztworze kwasu fluorowodorowego o temp. 50 60 C.
W razie powtórnego przetapiania z³omu i trzpieni, zawartoœæ
tlenków miedzi (rdzawe plamy) w stopie bêdzie wzrastaæ.
Z³om przed powtórnym przetopem powinien byæ bardzo
dok³adnie wyczyszczony z resztek masy gipsowej.

960 1010 C
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Do normalnego wykwaszania nale¿y u¿yæ roztworu kwasu
siarkowego w stê¿eniu 10 15 % o temperaturze 50 60 .
Dla uzyskania lepszego efektu i szybszego kwaszenia,
mo¿na dodaæ do roztworu ma³¹ iloœæ perhydrolu - 1 5 ml/l.
Roztwór trawi¹cy nale¿y regularnie odœwie¿aæ. .
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Wykwaszanie :

Specyfikacja :
Ligura ta gwarantuje prawie ca³kowite wyeliminowanie
jednego z najczêstszych problemów wystêpuj¹cych przy
produkcji srebra: tlenków miedzi (rdzawe plamy). Brak
tlenków miedzi pozwala na osi¹gniêcie bardzo wysokiej
jakoœci pow³ok galwanicznych. .



Obróbka plastyczna

Obróbka termiczna :

Wy¿arzanie rekrystalizuj¹ce: Polega na podgrzaniu
blachy w piecu z atmosfer¹ ochronn¹ do temp 700 725 C.
Czas wygrzewania zale¿ny od masy - ca³y przekrój powinien
osi¹gn¹æ zadan¹ temperaturê; zwykle 15 0 minut.
Po wygrzaniu natychmiastowe ch³odzenie w wodzie.
Jeœli nie ma mo¿liwoœci zastosowania atmosfery ochronnej
w piecu, nale¿y owin¹æ materia³ szczelnie w foliê miedzian¹
lub papier miedziowany .
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Podatnoœæ gotowego stopu na hartowanie pozwala u¿yæ
go w procesach automatycznej (maszynowej) obróbki
polerskiej. .

Hartowanie: Wskazane wczeœniejsze wy¿arzanie
rekrysalizuj¹ce. Elementy hartowane nale¿y umieœciæ
w piecu o temp 250 300 C na czas 1 3 godzin.
Po wygrzaniu natychmiast ch³odziæ w wodzie. Okreœlenie
w³aœciwego momentu i zastosowanie hartowania w ca³ej
obróbce jest bardzo istotne. Nale¿y mieæ na uwadze,
¿e ka¿dy póŸniejszy proces zwi¹zany z intensywnym
nagrzewaniem (np. lutowanie) powoduje odpuszczenie
materia³u i usuwa efekt hartowania - utwardzenie. .
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W tabeli nr 3 oraz na wykresie 2 ujêto zale¿noœci
uzyskanych twardoœci od czasu i temperatury.

Tabela 3. Twardoœæ [HV]

po 1 godzinietemperatura
hartowania

91 101

123 126

÷

÷

106 114

117

÷

÷ 122

117 122

118

÷

÷ 121

250

30

°
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C

0 C

po 3 godzinachpo 2 godzinach

Wykres 3. Twardoœæ po zgniocie

Wykres 2. Twardoœæ po utwardzaniu

W razie koniecznoœci u¿yæ do normalnego wykwaszania
roztworu kwasu siarkowego w stê¿eniu 10 15 %
o temperaturze 50 60 . Dla uzyskania lepszego efektu
i szybszego kwaszenia, mo¿na przed kwaszeniem dodaæ
do roztworu ma³¹ iloœæ perhydrolu - 1 5 ml/l. .
Roztwór trawi¹cy nale¿y regularnie odœwie¿aæ. .
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Wykwaszanie :

Pierwszy zgniot (zaraz po odlaniu) musi wynosiæ 40 %.
Po wy¿arzeniu mo¿na stosowaæ 70

÷60
÷ 80 % zgniotu, a¿ do

uzyskania koñcowego przekroju. Bardzo wa¿ne jest
zastosowanie w tym kroku zgniotu min 50 %; jeœli nie jest
to mo¿liwe, nale¿y zmniejszyæ zgniot poprzedniego kroku.
Wykres 3 pokazuje zale¿noœæ twardoœci od zgniotu. .

Przeróbka plastyczna na zimno :

Zalecenia dotycz¹ce u¿ycia :

Odlewanie do wlewaków: Najlepsze rezultaty mo¿na
osi¹gn¹æ stosuj¹c srebro o czystoœci co najmniej 999,5 .
Do tygla najpierw wsypaæ ligurê, nastêpnie srebro.
Z

W razie ponownego przetapiania starego
materia³u, nale¿y go bardzo dok³adnie wyczyœciæ ze
wszelkich zanieczyszczeñ olejowych, powsta³ych podczas
procesów obróbki plastycznej. Im wiecej razy jest przetapiany
stary materia³, tym wiêcej w metalu zanieczyszczeñ
tlenkowych powoduj¹cych spadek w³asnoœci mechanicznych
stopu. .
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÷ 35 °
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alecany tygiel grafitowy. Dodaæ kwasu bornego
przykrywaj¹c powierzchniê metalu. Podczas topienia metal
nale¿y dodatkowo chroniæ p³omieniem swobodnie
spalanego propanu lub metanu (¿ó³ty p³omieñ, du¿o gazu).
Wlewak musi byæ podgrzany do 250 0 C, metal
powinien mieæ 100 0 C powy¿ej zakresu topienia
podanego w sekcji “w³asnoœci fizyczne” na pierwszej
stronie. Nastêpnie wlaæ powoli p³ynny metal do wlewaka.
Lepiej laæ powoli do rozgrzanego wlewaka ni¿ szybko do
zimnego. Podczas lania wskazane chroniæ metal p³omieniem.
Po zakrzepniêciu otworzyæ wlewak i natychmiast ch³odziæ
materia³ w wodzie.

Uwagi:

Dla uzyskania najwy¿szej jakoœci odlewów, ligura ta jest
dostêpna równie¿ jako gotowy materia³, zmieszany ze
srebrem (Ag), w próbie 930 . .
Materia³ ten jest dostêpny pod nazw¹ GENIA 140. .
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Producent :

Dystrybutor w Polsce :

Pro-Gold S.r.l.
Via Molinetto, 40
36075 Montecchio Magiore (VI)
Tel. +39 (0444) 492493
Fax +39 (0444) 498336
www.progold.com

Data wydania: 09 lipca 2003

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 zosta³y uzyskane
na podstawie badañ i próbek, zgodnie z wewnêtrznymi procedurami
firmy Pro-Gold

PROFILEX
Jerzy Malicki
Chopina 11
PL, 40-093 Katowice
Tel/fax +48 (032) 2597767
Tel/fax +48 (032) 7818126
www.profilex.net
profilex@profilex.net

Stop wykonany z t¹ ligur¹ mo¿e byæ u¿yty wy³¹cznie do
tradycyjnych metod lania do wlewaków

GENIA 141


