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Uniko

Szczegobly techniczne i sposéb uzycia

Tab.1 WEASCIWOSCI F1ZYCZNE

Kolor Wspoirzedne koloru Gestosc¢ [g/lcm 3] Zakres topienia [°C] Solidus
- Liquidus
ZOLTY L*= 88.57 14.99 848 ~ 866
a*= 451
b*= 21.40

Tab.2 WEASCIWOSCI MECHANICZNE

Warunek Wiytrzymatos ¢ na Wytrzymatosé na  Rozciggliwos¢ Twardosc¢ [HV] Przecigganie
naprezenie [MPa] zrywanie [MPa] [%0] [mm]

Jako odlew 319 275 27 184 -

Wyzarzony 441 281 41 191 9,8

Utwardzone - - - 278 -

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

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
wlaé¢ do tulei o temperaturze z zakresu 500 - 700°C. Dobra¢ odpowiednig temperature w zaleznosci od wielkosci,
ciezaru elementéw (dla ciezkich, duzych elementéw temperatura powinna byé nizsza, natomiast dla lekkich,
matych elementéw temperatura powinna by¢ wyzsza). Temperatura moze zosta¢ zoptymalizowana na podstawie
wtasnych doswiadczen.

CHLODZENIE
Po odlewie, pozostawi¢ tuleje na powietrzu przez 4 - 8 minut przed ochtodzeniem w wodzie. Wyb6r najlepszego
czasu zalezy od rodzaju odlewanego elementu: powolne chtodzenie moze powodowaé oksydacje; szybkie
chtodzenie zwieksza ryzyko pekniecia. W przypadku tuleji z kamieniami prosze o zastosowanie instrukcji
dostarczonej przez producenta kamieni.

CZYSZCZENIE

Odlang choinke nalezy czysci¢ wodg pod wysokim cisnieniem a nastepnie zanurzy¢ w 5 + 10 % roztworze kwasu
fluorowodorowego podgrzanego do temperatury 50 + 60 °C, a nastepnie nalezy usungc¢ pozostatosci gipsu. Aby
uzyskac lepszyrezultat nalezy kwas zastosowa¢ w myjce ultradzwiekowej, 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 uzywa¢ atmosfery
ochronnej) do temperatury 80 + 85% z temperatury Solidus (Solidus jak w Tab.l) przez okres 10 + 20 minut.
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Chiodzenie moze by¢ szybkie w jednym z trzech o$rodkéw chtodzgcych: wodze, oleju lub alkoholu (dwa ostatnie
gwarantujg znakomitg redukcje naprezen powstajgcych przy chtodzeniu).

WYKWASZANIE

Nalezy uzy¢ 10 + 15% roztworu kwasu siarkowego i wytrawia¢ w temperaturze 50 + 60°C. Aby wzmocni¢ proces
wytrawienia nalezy przed uzyciem do roztworu kwasu siarkowego doda¢ niewielkg ilos¢ nadtlenku wodoru (1 + 5
ml/l). Roziwér kwasu siarkowego nalezy odswieza¢ systematycznie.

UZYCIE ZLOMU

Pozostatosci po odlewach moga byé ponownie wykorzystywane. Nalezy uzywa¢ nie wiecej niz 50 % topionego
wczesniej materiatu (wlewki, trzpienie itp.). Przy wyborze resztek do ponownego przetopienia nalezy kierowac sie:
stopniem ich czystosci, wczesniejszymi technikami odlewania, stopniem zatlenienia materiatu oraz jakos$ci
produktu, ktéry chcemy otrzymac.

ODLEWANIE DO WLEWAKA

ODLEWANIE

Nalezy umiesci¢ stopl w tyglu. Pokry¢ powierzchnie kwasem bornym. Podczas grzania, chroni¢ metal palnikiem
propanowym o zredukowanej zawartosci tlenu (26tty 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¢ wieksza 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.

CIAGLY ODLEW

ODLEWANIE

Jesli stopl jest w kawatkach (elementy walcowane lub granulat), nalezy wsypa¢ go do zimnego tygla. Jesli stop
jest ciekty nalezy nagrzac tygiel do temperatury Liquidus (Liquidus jak w Tab.l1). Jesli maszyna odlewnicza nie
posiada pomiaru temperatury chtodzonego metalu, nalezy upewni¢ sie ze temperatura na zewngtrz tygla
odpowiada temperaturze w jego wnetrzu. W przypadku jesli tak nie jest, zapytaj producenta maszyny podajgc mu
temperatury Liquidus i Solidus (Tab.1) Podczas odlewania, chroni¢ metal palnikiem propanowym o zredukowanej
zawartosci tlenu (26tty kolor) lub chroni¢ metal argonem — ptomien z palnika jak i argon znakomicie chronig stop
przed zatlenieniem.

TOPIENIE

Krystalizator powinien uzyska¢ odpowiednig temperature bez przegrzewania metalu w tyglu, poprzez aktywnosc¢
uktadu chtodzenia lub krokéw regulacji temperatury (ewentualnie skontaktuj sie z producentem maszyny). Nalezy
uzy¢ najwyzszej predkosci aby uzyskaé profil o jak najmniejszej liczbie defektow: szybkie chtodzenie daje w efekcie
strukture drobnoziarnista. W przypadku przerw podczas odlewania, profil pozostajgcy w krystalizatorze bedzie
posiadat strukture gruboziarnista z powodu wolnego chtodzenia, bedzie to przyczyng zmian w zachowaniu
materiatu podczas nastepnego odksztatcenia.

WYMAGANE WARUNKI

Konieczne jest by dla odlewu ciggtego uzywac¢ systemu ochronnego topionego metalu (ochrona palnikiem
propanowym lub metanowym).

ODKSZTALCANIE PLASTYCZNE

OBROBKA NA ZIMNO

Odlany stop moze by¢ poddany odks ztatceniu na zimno, bez wyzarzania stop moze osiggng¢ od 50 + 60 % zgniotu,
natomiast po przeprowadzeniu wyzarzania rekrystalizujgcego stop moze osiggng¢ od 70 + 80 % zgniotu. Wazne
jest aby przed wyzarzaniem rekrystalizujgcym przeprowadzi¢ maksymalne odksztatcenie (zgniot) materiatu - min
50%, aby unikng¢ zwieks zenia ziarna przy nastepnym wyzarzaniu.

WYZAZANIE REKRYSTALIZACYJINE

Umiescic¢ odksztatcone elementy w piecu z atmosferg ochronng, temperatura w piecu powinna wynosi¢ 80-85%
wiecej niz Solidus (Solidus jak w Tab.1) i wygrzewa¢ od 15 + 20 minut (odliczanie czasu nalezy rozpoczg¢ gdy
elementy osiagng zadang temperature). Nastepnie elementy nalezy szybko schtodzé¢, w wodzie, oleju lub alkoholu
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(dwa ostatnie chiodziwa znakomicie redukujg naprezenia wewnetrzne powstajgce w materiale podczas
chtodzenia).

WYTRAWIANIE

Nalezy uzy¢ 10 + 15% roztwér kwasu siarkowego w temperaturze 50 + 60°C. Aby wzmocni¢ proces wytrawiania
nalezy przed uzyciem do roztworu kwasu siarkowego doda¢ niewielka ilo$¢ nadtlenku wodoru(1 + 5 ml/l). Roztwor
kwasu siarkowego nalezy odswieza¢ systematycznie.

UZYCIE ZLOMU

Pozostatosci po odlewach moga byé ponownie wykorzystywane. Nalezy uzywa¢ nie wiecej niz 50 % topionego
wczesniej materiatu (wlewki, trzpienie itp.). Przy wyborze resztek do ponownego przetopienia nalezy kierowac sie:
stopniem ich czystosci, wczesniejszymi technikami odlewania, stopniem zatlenienia materiatu oraz jakos$ci
produktu, ktéry chcemy otrzymac.

OBROBKA CIEPLNA

UTWARDZANIE

Utwardzanie moze by¢ kohcowg 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 krucho$¢. Elementy nalezy nagrza¢ do temperatury 275 °C i wygrzewa¢ przez 60 + 180 min,
czas nalezy dobiera¢ w zaleznosci od oczekiwanej twardosci (w razie pytan o poziom twardo$ci 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 problemoéw z
oksydacjg utwardzanie moze by¢ zakohczone chtodzeniem w solach lub oleju.

UWAGI

1. Aby zagwarantowac¢ poprawne zachowanie produktu nalezy uzyc¢ zfota o czystosci 99.99%. Sugerujemy
zrobienie przedtopienia (w atmosferze ochronnej) stopu przed wfozeniem do tygla, najpierw stop przejcsiowy
(ligura) a potem czyste zfoto. Jesli granulator jest niedostepny nalezy wfozyc¢ stop do wlewaka, przewalcowac i
pocigc na drobne kawafki.

2. Wszystkie informacje podane w tej instrukcji dotyczg zfota proby 18k. Wszystkie dane zawarte w tej instrukcji
zostafe 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.
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