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Tab.1 WEASCIWOSCI FIZYCZNE

Kolor Wspoirzedne koloru Gestos¢ [g/icm3] Zakres topienia [°C] Solidus
- Liquidus
CZERWONY - 8.24 856 + 859

Tab.2 WLASCIWOSCI MECHANICZNE

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

Jako odlew 530 265 33 130 -

Utwardzone - - - 400 -

ODLEWANIE METODA TRACONEGO WOSKU

NIEZBEDNE WARUNKI

Warunkiem koniecznym jest uzycie systemu ochronnego dla ciektego metalu. Jezeli urzadzenie nie posiada
atmosfery ochronnej to mozemy jg przeprowadzi¢ uzywajgc substancji chemicznych zazwyczaj uzywanych w
przemysle ztotniczym (na przyktad kwas borny lub borax), lub zredukowac¢ ptomien (metan, propan lub inny gaz
tworzacy). Jezeli uzywamy odlewarki z atmosferg ochronng to jest to argon lub hel. W innych przypadkach prosze o
zastosowanie instrukcji dostarczonych przez producenta dla zagwarantowania najwyzszej ochrony cieklego metalu.

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 byé 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 uzyskac sortujgc odlewane elementy: w przypadku duzych tuleji musimy zastosowac¢ dtuzszy czas.

CZYSZCZENIE

Odlang choinke nalezy czysci¢ wodg pod wysokim ci$nieniem a nastepnie zanurzyé w 5 + 10 % roztworze kwasu
fluorowodorowego podgrzanego do temperatury 50 + 60 °C, a nastepnie nalezy usung¢ pozostatosci gipsu. Aby
uzyskac lepszy rezultat nalezy kwas zastosowaé w myjce ultradzwiekowej, uzyskamy wtedy potgczenie czyszczenia
mechanicznego i chemicznego.

WYZAZANIE UJEDNORADNIAJACE

Wyrzazanie odprezajgce musi by¢ przeprowadzone na odlanych elementach. Proces nagrzewania przebiega w
piecu (jesli mozliwe to przy uzyciu atmosfery ochronnej) w temperaturze 90-95% solidus przez czas 5 minut.
Nastepnie chtodzi¢ w wodzie. Celem jest homogenizacja berylu w warstwie miedzi i podniesienie wtasciwosci



utwardzajacych stopu.

OBROBKA CIEPLNA

UTWARDZANIE

Utwardzanie moze by¢ koncowg operacjg procesu, kiedy przeprowadzone zostaty 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 320 °C i wygrzewac 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). 180 min gwarantuje otrzymanie najwyzszej twardosci. Nastepnie nalezy chtodzi¢
elementy bardzo powoli w piecu (gdy piec posiada atmosfere ochronng). | przypadku pojawienia sie probleméw z
oksydacjg utwardzanie moze by¢ zakonczone chtodzeniem w solach lub oleju.

UWAGI

1. 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.



