
Tab.1 W CIWO CI FIZYCZNE

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

TY L*= 87.94

a*= 4 .98

b*= 19.19

13.42 825 ÷ 835

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 554 454 33 190 -

Wy arzony 680 460 20 181 8,4

U twardzone - - - 276 -

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 5 – 20 min a nast pnie sch odzi  w wodzie. Najlepszy czas
mo na uzyska  sortuj c odlewane elementy: wolne ch odzenie mo e spowodowa  oksydacj  elementów
natomiast szybkie ch odzenie mo e powodowa  p kanie elementów.

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 80% poziomu Solidus (Solidus jak w Tab.1) przez okres 10 ÷ 20 minut. Ch odzenie
mo e by  szybkie w jednym z trzech o rodków ch odz cych: wodzie, oleju lub alkoholu (dwa ostatnie gwarantuj
znakomit  redukcj  napr  powstaj cych przy ch odzeniu).

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.
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YCIE Z OMU

Pozosta ci po odlewach mog  by  ponownie wykorzystywane. Nale y u ywa  nie wi cej ni  50 % topionego
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 .

ODLEWANIE DO WLEWAKA

ODLEWANIE

Nale y umie ci  stop1 w tyglu. Pokry  powierzchni  kwasem bornym. Podczas grzania, chroni  metal palnikiem
propanowym o zredukowanej zawarto ci tlenu ( ty kolor) lub chroni  metal argonem – p omie  z palnika jak i
argon znakomicie chroni  stop przed zatlenieniem. Przed odlaniem wlewak nale y nagrza  do temperatury 250 ÷
350 ºC. Temperatura odlewanego metalu powinna by  wi ksza o 100 ÷ 150 ºC od Liquidus (Liquidus jak w Tab.1).
Metal nale y poma u wla  do wlewaka, preferuje si  raczej powolne wlewanie do gor cego wlewaka ni  szybkie
wlewanie do zimnego wlewaka.

CH ODZENIE

Zaraz po odlewie nale y otworzy  wlewak i natychmiast sch odzi  metal.

CI Y ODLEW

ODLEWANIE

Je li stop1 jest w kawa kach (elementy walcowane lub granulat), nale y wsypa  go do zimnego tygla. Je li stop
jest ciek y nale y nagrza  tygiel do temperatury Liquidus (Liquidus jak w Tab.1). Je li maszyna odlewnicza nie
posiada pomiaru temperatury ch odzonego metalu, nale y upewni  si  ze temperatura na zewn trz tygla
odpowiada temperaturze w jego wn trzu. W przypadku je li tak nie jest, zapytaj producenta maszyny podaj c mu
temperatury Liquidus i Solidus (Tab.1) Podczas odlewania, chroni  metal palnikiem propanowym o zredukowanej
zawarto ci tlenu ( ty kolor) lub chroni  metal argonem – p omie  z palnika jak i argon znakomicie chroni  stop
przed zatlenieniem.

TOPIENIE

Krystalizator powinien uzyska  odpowiedni  temperatur  bez przegrzewania metalu w tyglu, poprzez aktywno
uk adu ch odzenia lub kroków regulacji temperatury (ewentualnie skontaktuj si  z producentem maszyny). Nale y

 najwy szej pr dko ci aby uzyska  profil o jak najmniejszej liczbie defektów: szybkie ch odzenie daje w efekcie
struktur  drobnoziarnista. W przypadku przerw podczas odlewania, profil pozostaj cy w krystalizatorze b dzie
posiada  struktur  gruboziarnis t  z powodu wolnego ch odzenia, b dzie to przyczyn  zmian w zachowaniu
materia u podczas nast pnego odkszta cenia.

ODKSZTA CANIE PLASTYCZNE

OBRÓBKA NA ZIMNO

Odlany stop mo e by  poddany odkszta ceniu na zimno, bez wy arzania stop mo e osi gn  od 50 ÷ 60 % zgniotu,
natomiast po przeprowadzeniu wy arzania rekrystalizuj cego stop mo e osi gn  od 70 ÷ 80 % zgniotu. Wa ne
jest aby przed wy arzaniem rekrystalizuj cym przeprowadzi  maksymalne odkszta cenie (zgniot) materia u - min
50%, aby unikn  zwi kszenia ziarna przy nast pnym wy arzaniu.

WY ANIE REKRYSTALIZACYJNE

Umie ci  odkszta cone elementy w piecu z atmosfer  ochronn , temperatura w piecu powinna wynosi  80%
wi cej ni  Solidus (Solidus jak w Tab.1) i wygrzewa  od 15 ÷ 20 minut (odliczanie czasu nale y rozpocz  gdy
elementy osi gn  zadan  temperatur ). Nast pnie elementy nale y szybko sch odzi , w wodzie, oleju lub alkoholu
(dwa ostatnie ch odziwa znakomicie redukuj  napr enia wewn trzne powstaj ce w materiale podczas
ch odzenia).

WYTRAWIANIE

Nale y u  10 ÷ 15% roztwór kwasu siarkowego w temperaturze 50 ÷ 60°C. Aby wzmocni  proces wytrawiania
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
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
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produktu, który chcemy otrzyma .

OBRÓBKA CIEPLNA

UTWARDZANIE

Utwardzanie mo e by  ko cow  operacj  procesu, kiedy przeprowadzone zosta y ju  wszystkie fazy odkszta cenia
plastycznego. Operacja ta pozwala na zwi kszenie odporno ci na odkszta cenie plastyczne elementu a co za tym
idzie zwi ksza jego krucho . Elementy nale y nagrza  do temperatury 300 C i wygrzewa  przez 60 ÷ 180 min,
czas nale y dobiera  w zale no ci od oczekiwanej twardo ci (w razie pyta  o poziom twardo ci nale y kontaktowa
si  z firma Progold lub Profilex). 180 min gwarantuje otrzymanie najwy szej twardo ci. Nast pnie nale y ch odzi
elementy bardzo powoli w piecu (gdy piec posiada atmosfer  ochronn ) lub natychmiast w wodzie. W przypadku
pojawienia s i  problemów z oksydacj  utwardzanie mo e by  zako czone ch odzeniem w solach lub oleju.

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 14k. 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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