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Szczegoty techniczne i sposéb uzycia o e

Tab.1 WEASCIWOSCI FIZYCZNE

Kolor Wspoirzedne koloru Gestos¢ [g/icm3] Zakres topienia [°C] Solidus
- Liquidus
BIALY - 11.70 621 + 791

ODLEWANIE DO WLEWAKA

ODLEWANIE

Nalezy umiesci¢ stop1 w tyglu. Pokryé powierzchnie kwasem bornym. Podczas grzania, chroni¢ metal palnikiem
propanowym o zredukowanej zawartosci tlenu (zotty kolor) lub chroni¢ metal argonem — ptomien z palnika jak i argon
znakomicie chronig stop przed zatlenieniem. Przed odlaniem wlewak nalezy nagrza¢ do temperatury 250 + 350 °C.
Temperatura odlewanego metalu powinna by¢ wigksza o 100 + 150 °C od Liquidus (Liquidus jak w Tab.1). Metal
nalezy pomatu wla¢ do wlewaka, preferuje sie raczej powolne wlewanie do gorgcego wlewaka niz szybkie wlewanie
do zimnego wlewaka.

CHLODZENIE

Zaraz po odlewie nalezy otworzy¢ wlewak i natychmiast schtodzi¢ metal.

ODKSZTALCANIE PLASTYCZNE

OBROBKA NA ZIMNO

Po odlewie stop musi by¢ podany obrébce na zimno, zaczynajac z redukcjg przekroju od 20-30%. Po wyzarzaniu
rekrystalizacyjnym nalezy zastosowac¢ obrobke na zimno od 40-50% redukgji przekroju.

WYZAZANIE REKRYSTALIZACYINE

Umiesci¢ odksztatcone elementy w piecu z atmosferg ochronng, temperatura w piecu powinna wynosi¢ 90% wiecej
niz Solidus (Solidus jak w Tab.1) i wygrzewa¢ od 15 + 20 minut (odliczanie czasu nalezy rozpocza¢ gdy elementy
osiggng zadang temperature). Nastepnie elementy nalezy szybko schtodzi¢, w wodzie, oleju lub alkoholu (dwa
ostatnie chfodziwa znakomicie redukujg naprezenia wewnetrzne powstajgce w materiale podczas chtodzenia).

WYMAGANE WARUNKI

Bardzo wazne jest przy tym, zeby lut w postaci drutu lub blachy przed uzyciem go, zostat wyzarzony w piecu. W
przeciwnym razie moze wystgpi¢ porowatosé.

WYTRAWIANIE

Nalezy uzy¢ 10 + 15% roztwor kwasu siarkowego w temperaturze 50 + 60°C. Aby wzmocni¢ proces wytrawiania
nalezy przed uzyciem do roztworu kwasu siarkowego dodac niewielkg ilo§¢ nadtlenku wodoru(1 + 5 ml/l). Roztwér
kwasu siarkowego nalezy odswiezac systematycznie.

UWAGI



1. Aby zagwarantowac poprawne zachowanie produktu nalezy uzyc ztota o czystosci 99.99%. Sugerujemy zrobienie
przedtopienia (w atmosferze ochronnej) stopu przed wtozeniem do tygla, najpierw stop przejésiowy (ligura) a potem

czyste ztoto. Jesli granulator jest niedostepny nalezy wtozy¢ stop do wlewaka, przewalcowac i pocig¢ na drobne
kawatki.

2. Wszystkie informacje podane w tej instrukcji dotyczg ztota proby 10k. 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.



