Ligattiros GENIA 156 (750 prabai)
techniniy ypatumy ir naudojimo aprasymas

Fears Goaip Ccas Firgd.

Lent.1 FIZINES SAVYBES

Spalva Spalvos koordinatés Tankis [g/cm”3] Kristalizacijos
diapazonas [°C] Solidus
— Likvidus
balta L*= 86.24 14.70 882 + 927
a*= 2.76
*= 12.92

Lent. 2 MECHANINES SAVYBES

Salygos Stiprumo ribos Takumo riba [MPa] Tamprumas [%] Kietumas [HV] Giluminis
pléSimui [MPa] tempimas (mm)

Po liejimo 492 364 42 185 -

Atlaidintas 658 464 25 192 8.2

Uzgradintas - - - 239 -

LIEJIMAS SU ISLYDOMAIS VASKO MODELIAIS

Liejimas

Sudékite lydinj j $altg tigelj. Pakaitinkite iki 100-150°C didesnés temperatiros nei Lent. 1 nurodytas likvidus. Toliau
iSpilkite islydytg metalg j stabilizuotg liejadéZe (opoka), kurios temperatira 500-700 °C. Labiausiai tinkanti temperatira
parenkiama nurodytose ribose priklausomai nuo dirbiniy masés (stambesniems dirbiniams rekomenduojama mazesné
temperatira, smulkesniems ir ,azdriniams® patariama aukstesne). Kiekvieng kartg Si temperatira optimizuojama
priklausomai nuo technologinio ciklo.

Ausinimas

ISliejus, palikite liejadézes jprastoje kambario temperatiroje 5-20 minudiy. Po to uzgradinkite vandenyje. Geriausias laikas
pasirenkamas priklausomai nuo dirbiniy tipo. Létas ausinimas gali iSprovokuoti liejiniy oksidacijg. Pernelyg greitas
ausSinimas gali sukelti dirbiniy jtrikimo rizikg. Ausindami liejadézes su akmenimis, sekite akmeny gamintojy (tiekéjy)
rekomendacijas.

Plovimas

Istrauke ,eglute”, nuvalykite jg auksto slégio vandens srove. Po to, pamerkite jg j 50-60 °C temperatiros 5-10% vandenilio
fluorido ragsties tirpalg siekiant nuvalyti formavimo mase (gipsg). Plovimas ultragarso voneléje rekomenduojamas siekiant
kuo geresnio formavimo masés liku€iy pasalinimo.
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Homogenizavimas

Terminio apdorojimo tikslas — sumazinti arba pasalinti visas jtampas, susidariusias liejinyje liejimo ir auSinimo metu bei
padidinti mechaninj dirbiniy atsparuma. 10-20 min. pakaitinkite dirbinius krosnyje (jei tai jmanoma, geriausia —
apsaugotoje aplinkoje) iki temperattros, kuri sudaro 75% nuo solidus temperatiros, nurodytos Lent. 1. Ausinimg galima
atlikti trimis badais — vandenyje, aliejuje arba spirite (pastarieji du variantai sglygoja maziausig jtampg metale ausinimo
metu).

Balinimas
Naudokite 50-60 °C temperatiiros 10-15% sieros rugsties tirpalg jprastam ésdinimui. Stipresniam poveikiui pries darbg
jdékite j tirpalg nedaug vandenilio peroksido (1-5 ml/l). Daznai atnaujinkite sieros rigsties tirpala.

Pakartotinas atlieky panaudojimas

Sio lydynio atliekos gali bati daug karty perlydomos. Rekomenduojama naudoti ne daugiau kaip 50% antrinio metalo.
Pakartotinas liejimo medziy (,egluciy“) pagrindo perlydymas palaipsniui didina oksidy kiekj ant ligjinio pavirSiaus ir jo
viduje. Prie$ perlydymg rekomenduojama kuo nuodugniau nuvalyti lauzg nuo formavimo masés (gipso) likuciy.

Uzpildymo testas

ReikS8meé nurodo bandinio procentine dalj, kurig lydynys sugebéjo uZpildyti testo metu. Bandinys — tai mazas tinklelis, kurio
matmenys yra 70x75mm ir kurio storis — 0.58 mm. Liejimas vyksta pagal Progold nustatytus standartus, ir uzpildymo testo
reikSmés apraSomos taip: maziau kaip 10% uzpildymo — blogai; nuo 10 iki 25% - pakankamai; nuo 25 iki 50% -
patenkinamai; nuo 50 iki 75% - gerai; nuo 75 iki 100% - puikiai.

LIEJIMAS | ISPYLYMO FORMA

Liejimas

Jdékite lydinj j tigelj. Padenkite metalo pavirsiy boro ragstimi. Pakaitinimo metu apsaugokite metalg atstatomaja metano
arba propano (jie labai gerai tinka metalo apsaugai) liepsna (geltonos spalvos), argono arba formavimo dujomis.
Pakaitinkite iSpylymo formg iki 250-350 °C. Pakaitinkite metalg iki temperatdros, kuri 100-150 °C aukstesné uz likvidus
temperatira, nurodytg Lent. 1. Létai iSpilkite metalg j iSpylymo forma. Labiau rekomenduojama karsta forma ir 1étas
iSpylymas, nei Salta forma ir greitas iSpylymas.

Ausinimas
ISkart po liejimo iSardykite formg ir tuoj pat atausinkite metala.

NEPERTRAUKIAMAS LIEJIMAS

Liejimas

Jeigu metalas yra kietas (granulés arba skarda), padékite jj j Salto tigelio vidy. Jeigu lydynys yra skystas, pakaitinkite tigelj
iki likvidus temperatiaros, nurodytos Lent. 1. Jeigu liejimo masina nematuoja temperatiros pylymo metu, jsitikinkite, kad
temperatdra uz tigelio riby atitinka tikrai metalo, esan¢iam viduje, temperatdrai. Tam patikslinkite liejimo temperatirg
liejimo masinos gamintojo, turédami omenyje likvidus ir solidus temperaturas, nurodytas Lent. 1. Liejimo metu
apsaugokite lydynj geltonaja propano arba metano (abejos dujos labai tinka Siam tikslui) liepsna arba inertinémis dujomis.

Lydymas

Filjera turi pasiekti adekvacig temperatira, neperkaitant metalo tigelyje. Tai reguliucjama ausinimo vandens srove arba
Silumos kaitos lygiu (dél smulkesnés informacijos susisiekite su liejimo masinos gamintoju). Naudokite kuo didesn;j greitj
siekdami gauti profilj be defekty. Didelis greitis leidzia metalg ausinti grei€iau, todél lydynys jgauna smulkiagride
struktira. Jeigu liejimo metu atsiranda pauzés, metalas, kuris ilgiau uzsilaiko filjeroje, turés labiau stambiagride struktirg
dél létesnio auSinimo. Dél to véliau, Salto mechaninio apdirbimo metu pastebimi lydynio elgesio pokydciai.
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PLASTINE DEFORMACIJA

Valcavimas

Liejimui pasibaigus lydinys gali bati plastiSkai deformuojamas. Pradékite nuo 50-60% linijinés deformacijos. Po atitinkamo
rekristalizacinio atkaitinimo, teskite su 70-80% Saltaja deformacija ir atitinkamu atlaidinimu kol gausite reikiamg dydj. Labai
svarbu atlikti Saltgjg deformacijg minimum 50% siekiant iSvengti gridy augimo tendencijos kity atkaitinimy metu.

Rekristalizacinis atkaitinimas (atlaidinimas)

|dékite iSvalcuotg arba tiesiog ruosinj j peCiy su apsaugine atmosfera, pakaitintg iki 75% nuo solidus temperatiros,
nurodytos Lent. 1. Palikite metalg peciuje reikiamam laikui (15-20 min. — laiko skaiCiavima reikia pradéti nuo momento, kai
medZiaga jkaista iki reikiamos temperatdros). Toliau auSinimas gali bati atliktas trimis skirtingais bidais — vandeniu, i8kart
j aliejy arba spiritg (pastarieji du bldai garantuoja maziausig vididne jtamp3g).

Balinimas
Naudokite 50-60 °C temperatiiros 10-15% sieros rugsties tirpalg jprastam ésdinimui. Stipresniam poveikiui pries darbg
jdékite j tirpalg nedaug vandenilio peroksido (1-5 ml/l). Daznai atnaujinkite sieros rigsties tirpala.

Pakartotinas apyvartinio metalo panaudojimas

Sio lydinio metalas gali biti neudojamas pakartotinai. Rekomenduojama naudoti ne daugiau kaip 50% atlieky. Atlieky
kiekio pasirinkimas pakartotinam panaudojimui priklauso nuo jy grynumo laipsnio, naudojamy technologijy ir, be abejo,
metaly oksidacijos lygio bei leistino broko lygio. Rekomenduojama kuo labiau nuvalyti liejiniy pagrindus nuo aliejaus ir
formavimo masés liku€iy, kuriy buvimas sumazina galimy pakartotiny perlydymy kiekj.

ATKAITINIMAS / ATLAIDINIMAS

Kietumo didinimas

Sendinimas (kietinimas) gali biti taikomas jau pagamintiems dirbiniams visiems deformacijos etapams pasibaigus. Sis
terminis apdorojimas leidzia padidinti pasipriesinimg plastinei deformacijai ir, tuo pat metu, padidina trapumg. Pakaitinkite
ruosinius iki 275 °C, iSlaikykite juos esant tokiai temperatdrai nuo 60 iki 180 minuciy, priklausomai nuo siekiamo kietumo
rodiklio (praSome susisiekti su Progold arba jo atstovu, norint pasitikslinti laikus siekiamam kietumui gauti). 180 min.
garantuoja didziausig dirbiniy kietumg. Po to, atausinkite dirbinius labai Iétai, neiStraukdami jy i$ peciaus (jeigu pecius su
apsaugine atmosfera). Kitu atveju, tam, kad dirbinys nesioksiduoty, terminis apdorojimas turi bati atliktas aliejuje.

Pastabos

1. Siekiant garantuoti teisingg produkto funkcionavimg, rekomenduojama naudoti tik 99,99% grynumo auksa.
Rekomenduojama atlikti preliminary lydinio legiravimg (esant apsauginei atsmosferai). Prie§ panaudojima, j tigelj
i§ pradziy sudedama ligatira, po to — grynas auksas. Jeigu granuliavimas nejmanomas, rekomenduojamas
lydinio iSpylymas j formg, valcavimas ir juostos sukarpimas smulkiais gabaliukais.

2. Visi Sios techninés kortos duomenys yra naudotini su 750 sulegiruotu auksu. Jeigu ligatira naudojama kitai prabai
iSgauti, maloniai praSome susisiekti su Progold arba atstovu papildomai informacijai. Visi duomenys, pateikti Sioje
techninéje kortoje yra gauti i§ pavyzdziy, pagaminty ir iStirty Progold laboratorijoje, laikantis Amerikos medzZiagy
bandymy bendrijos reikalavimy. Progold pasilieka sau teise keisti arba papildyti duomenis Sioje kortoje bet kuriuo
metu.

3. Produkto sudétyje yra nikelio. Progold negarantuoja produkto atitikmens REACH potvarkiui, pr. XVII, Nr. 27, kai
taikomas tyrimo metodas, apraSytas standartu EN 1811:2011.
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