
Tab.1 W CIWO CI FIZYCZNE

Kolor Wspó rz dne koloru sto  [g/cm3] Zakres topienia [°C] Solidus
- Liquidus

BIA Y L*= 86.66

a*= 2 .06

b*= 11.74

14.65 911 ÷ 937

Tab.2 W CIWO CI MECHANICZNE

Warunek Wytrzyma  na
napr enie [MPa]

Wytrzyma  na
zrywanie [MPa]

Rozci gliwo
[%]

Twardo  [HV] Przeci ganie
[mm]

Jako odlew 467 370 28 210 -

ODLEWANIE METOD  TRACONEGO WOSKU

ODLEWANIE

Umie ci  stop w zimnym tyglu. Podgrza  do temperatury o 100 – 150 °C wy szej ni  Liquidus, (jak w tab.1), metal
wla  do tulei o temperaturze z zakresu 500 - 700°C. Dobra  odpowiedni  temperatur  w zale no ci od wielko ci,
ci aru elementów (dla ci kich, du ych elementów temperatura powinna by  ni sza, natomiast dla lekkich,
ma ych elementów temperatura powinna by  wy sza). Temperatura mo e zosta  zoptymalizowana na podstawie

asnych do wiadcze .

CH ODZENIE

Po odlewie pozostawi  tuleje na powietrzu przez ok 15 – 20 min a nast pnie sch odzi  w wodzie. Najlepszy czas
mo na uzyska  sortuj c odlewane elementy: w przypadku du ych tuleji musimy zastosowa  d szy czas.

CZYSZCZENIE

Odlan  choink  nale y czy ci  wod  pod wysokim ci nieniem a nast pnie zanurzy  w 5 ÷ 10 % roztworze kwasu
fluorowodorowego podgrzanego do temperatury 50 ÷ 60 ºC, a nast pnie nale y usun  pozosta ci gipsu. Aby
uzyska  lepszy rezultat nale y kwas zastosowa  w myjce ultrad wi kowej, uzyskamy wtedy po czenie czyszczenia
mechanicznego i chemicznego.

WY ANIE UJEDNORADNIAJ CE

Wy arzanie powinno by  przeprowadzone na odlanych elementach. Celem tego wy arzania jest redukcja lub
eliminacja napr  skumulowanych w odlewie powsta ych podczas ch odzenia tulei, a w konsekwencji
podwy szenie odporno ci mechanicznej. Odlewy nale y wygrzewa  w piecu (je li jest mo liwe to u ywa  atmosfery
ochronnej) do temperatury 75 ÷ 80% z temperatury Solidus (Solidus jak w Tab.1) przez okres 10 ÷ 20 minut.
Nast pnie elementy mo na sch odzi  w jednym z trzech o rodków ch odzacych: wolno w powietrzu a  do
temperatury 500°C i nast pnie w wodzie albo w oleju lub alkoholu, dwa ostatnie ch odziwa znakomicie redukuj
napr enia wewn trzne powstaj ce w materiale podczas ch odzenia

WYKWASZANIE

Nale y u  10 ÷ 15% roztworu kwasu siarkowego i wytrawia  w temperaturze 50 ÷ 60°C. Aby wzmocni  proces
wytrawienia nale y przed u yciem do roztworu kwasu siarkowego doda  niewielk  ilo  nadtlenku wodoru (1 ÷ 5
ml/l). Roztwór kwasu siarkowego nale y od wie  systematycznie.

YCIE Z OMU

Pozosta ci po odlewach mog  by  ponownie wykorzystywane. Nale y u ywa  nie wi cej ni  50 % topionego
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wcze niej materia u (wlewki, trzpienie itp.). Przy wyborze resztek do ponownego przetopienia nale y kierowa  si :
stopniem ich czysto ci, wcze niejszymi technikami odlewania, stopniem zatlenienia materia u oraz jako ci
produktu, który chcemy otrzyma .

CIWO CI CHEMICZE

Te warto ci zosta e okre lone zgodnie z norm  UNI EN 1811. Próba zosta a wykonana na przedmiotach
wyprodukowanych przez Progold. Dane te nie mog  stanowi  ko cowych wyników, lecz tylko dane podstawowe.
Jest to spowodowane tym, e emisja niklu zale y nie tylko od zawarto ci procentowej ale równie  homogenizacji
stopu, kszta tu i wyko czenia powierzchni; te parametry nie mog  by  pod kontrol  producenta ligury, i z tego
powodu nie mo e by  wydany certyfikat na emis j  niklu. Dlatego doradzamy wykonanie testu na emisj  niklu dla
ka dego wyrobu z osobna wg. norm 94/27/EC i 2004/96/EC.

0.20 µg/cm2/tydzie

UWAGI

1. Aby zagwarantowa  poprawne zachowanie produktu nale y u  z ota o czysto ci 99.99%. Sugerujemy
zrob ienie przedtopienia (w atmosferze ochronnej) stopu przed w eniem do tygla, najpierw stop przej siowy
(ligura) a potem czyste z oto. Je li granulator jest niedost pny nale y w  stop do wlewaka, przewalcowa  i
poci  na drobne kawa ki.

2. Wszystkie informacje podane w tej instrukcji dotycz  z ota próby 18k. Wszystkie dane zawarte w tej instrukcji
zosta e otrzymane na podstawie próbek testowanych w labolatoriach firmy Progold, zgodnie z procedurami i
standardami ASTM. Firma Progold zastrzega sob ie prawo do weryfikacji danych zawartych w tej instrukcji przy
ka dej nast pnej aktualizacji.
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