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Tab.1 WEASCIWOSCI FIZYCZNE

Kolor Wspoirzedne koloru Gestos¢ [g/icm3] Zakres topienia [°C] Solidus
- Liquidus
SREBRO %= 95.92 10.28 759 + 903
a*= -0.71
b*= 5.70

Tab.2 WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Warunek Wytrzymatos¢ na Wytrzymatos¢ na  Rozciggliwos¢  Twardos¢ [HV] Przecigganie
naprezenie [MPa] zrywanie [MPa] [%] [mm]

Jako odlew 215 126 29 63 -

Utwardzone - - - 105 -

ODLEWANIE METODA TRACONEGO WOSKU

ODLEWANIE
Umiesci¢ stop w zimnym tyglu. Podgrza¢ do temperatury o 100 — 150 °C wyzszej niz Liquidus, (jak w tab.1), metal
wla¢ do tulei o temperaturze z zakresu 500 - 700°C. Dobra¢ odpowiednig temperature w zaleznosci od wielkosci,
ciezaru elementéw (dla ciezkich, duzych elementéw temperatura powinna by¢ nizsza, natomiast dla lekkich, matych
elementéw temperatura powinna by¢ wyzsza). Temperatura moze zosta¢ zoptymalizowana na podstawie wtasnych
dosdwiadczen.

CHLODZENIE

Po odlewie pozostawi¢ tuleje na powietrzu przez ok 15 — 20 min a nastgpnie schtodzi¢ w wodzie. Najlepszy czas
mozna uzyskaé sortujgc odlewane elementy: wolne chtodzenie moze spowodowaé oksydacje elementéw natomiast
szybkie chtodzenie moze powodowac pekanie elementdw. Przy chiodzeniu tulej z elementami zawierajgcymi
kamienie nalezy stosowac sie do instrukcji dotgczonej przez producenta kamieni.

CZYSZCZENIE

Odlang choinke nalezy czysci¢ woda pod wysokim cisnieniem a nastepnie zanurzy¢ w 5 + 10 % roztworze kwasu
fluorowodorowego podgrzanego do temperatury 50 + 60 °C, a nastepnie nalezy usung¢ pozostatosci gipsu. Aby
uzyskac lepszy rezultat nalezy kwas zastosowa¢ w myjce ultradzwigkowej, uzyskamy wtedy potgczenie czyszczenia
mechanicznego i chemicznego.

WYZAZANIE UJEDNORADNIAJACE

Wyzarzanie powinno by¢ przeprowadzone na odlanych elementach. Celem tego wyzarzania jest redukcja lub
eliminacja naprezen skumulowanych w odlewie powstatych podczas chtodzenia tulei, a w konsekwencji
podwyzszenie odpornosci mechanicznej. Odlewy nalezy wygrzewac¢ w piecu (jesli jest mozliwe to uzywaé atmosfery
ochronnej) do temperatury 90 + 95% poziomu Solidus (Solidus jak w Tab.1) przez okres 10 + 20 minut. Chtodzenie
moze by¢ szybkie w jednym z trzech osrodkéw chtodzgcych: wodzie, oleju lub alkoholu (dwa ostatnie gwarantujg
znakomitg redukcje naprezen powstajgcych przy chtodzeniu).



WYKWASZANIE

Powinno by¢ przeprowadzane przy uzyciu roztworu siarki. Nalezy uzy¢ 10 + 15 % roztworu kwasu siarkowego w
temperaturze 50 + 60 °C. Aby wzmocni¢ proces wytrawiania nalezy przed uzyciem do roztworu kwasu siarkowego
dodac niewielkiej ilosci nadtlenku wodoru (1 — 5 ml/l) . Roztwor kwasu siarkowego nalezy odswiezac systematycznie.

UZYCIE ZLOMU

Pozostatosci po odlewach mogg byé ponownie wykorzystywane. Nalezy uzywaé nie wiecej niz 50 % topionego
wczesdniej materiatu (wlewki, trzpienie itp.). Przy wyborze resztek do ponownego przetopienia nalezy kierowac sie:
stopniem ich czystosci, wczesniejszymi technikami odlewania, stopniem zatlenienia materiatu oraz jakosci produktu,
ktéry chcemy otrzymac.

OBROBKA CIEPLNA

UJEDNORODNIENIE

Ta obrdbka cieplna jest wykonywana na koncowych odlewach, pozwala na otrzymanie jednorodnosci roztworu
statego i przygotowanie stopu do procesu utwardzania. Elementy nagrza¢ do temperatury 750°C, wygrzewac przez
ok 30 min i nastepnie szybko chtodzi¢ w wodzie, oleju lub alkoholu (dwie ostatnie metody chfodzenia znakomicie
redukujg naprezenia powstate w materiale w wyniku chtodzenia).

UTWARDZANIE

Utwardzanie moze by¢ koncowa operacja procesu, kiedy przeprowadzone zostaly juz wszystkie fazy odksztatcenia
plastycznego. Operacja ta pozwala na zwiekszenie odpornosci na odksztatcenie plastyczne elementu a co za tym
idzie zwieksza jego kruchos¢. Elementy nalezy nagrza¢ do temperatury 300 °C i wygrzewaé przez 60 + 180 min,
czas nalezy dobiera¢ w zaleznosci od oczekiwanej twardosci (w razie pytan o poziom twardosci nalezy kontaktowac
sie z firma ProGold lub Profilex). Nastepnie nalezy chiodzi¢ elementy bardzo powoli w piecu (gdy piec posiada
atmosfere ochronng). | przypadku pojawienia sie probleméw z oksydacjg utwardzanie moze by¢ zakohczone
chtodzeniem w solach lub oleju.

UWAGI

1. Aby zagwarantowac¢ poprawne zachowanie produktu nalezy uzy¢ srebra o czystosci 99.99%. Sugerujemy
zrobienie przedtopienia (w atmosferze ochronnej) stopu przed wtozeniem do tygla, najpierw stop przej¢siowy (ligura)
a potem czyste ztoto. Jesli granulator jest niedostepny nalezy wiozy¢ stop do wlewaka, przewalcowac i pocig¢ na
drobne kawatki.

2. Wszystkie informacje podane w tej instrukcji dotyczg srebra proby 925. Wszystkie dane zawarte w tej instrukcji
zostate otrzymane na podstawie probek testowanych w labolatoriach firmy ProGold, zgodnie z procedurami i
standardami ASTM. Firma ProGold zastrzega sobie prawo do weryfikacji danych zawartych w tej instrukcji przy
kazdej nastepnej aktualizacji.



