Ligatiros lydmetaliui UNIBRAX 115 (750 prabai)
techniniy ypatumy ir naudojimo aprasymas
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LIEJIMAS | ISPYLYMO FORMA

Liejimas

Jdékite lydinj j tigelj. Padenkite metalo pavirsSiy boro rigstimi. 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 temperataros, kuri 100-150 °C aukstesné uz likvidus
temperatirg, nurodytg Lent. 1. Létai iSpilkite metalg j iSpylymo formg. Labiau rekomenduojama karsta forma ir létas
iSpylymas, nei Salta forma ir greitas iSpylymas.

Ausinimas
ISkart po liejimo iSardykite forma 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 temperatiros, nurodytos Lent. 1. Jeigu liejimo masina nematuoja temperatiros pylymo metu, jsitikinkite, kad
temperatira uz tigelio riby atitinka tikrai metalo, esan¢iam viduje, temperatdrai. Tam patikslinkite liejimo temperatirg
liejimo masinos gamintojo, turédami omenyje likvidus ir solidus temperatiras, 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 reguliuojama auSinimo vandens srove arba
Silumos kaitos lygiu (dél smulkesnés informacijos susisiekite su liejimo maSinos gamintoju). Naudokite kuo didesnj greit]
siekdami gauti profilj be defekty. Didelis greitis leidzia metalg ausSinti grei€iau, todél lydynys jgauna smulkiagride
struktiira. 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 pokyciai.
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PLASTINE DEFORMACIJA

Valcavimas
Liejimui pasibaigus lydinys gali bati plastiSkai deformuojamas. Pradékite nuo 20-30% linijinés deformacijos. Po atitinkamo
rekristalizacinio atkaitinimo, teskite su 40- 50% $altgja deformacija ir atitinkamu atlaidinimu kol gausite reikiama dyd,.

Rekristalizacinis atkaitinimas (atlaidinimas)

Jdékite i8valcuotg arba tiesiog ruosinj j krosnj su apsaugine atmosfera, pakaitintg iki 70-75% nuo solidus temperaturos,
nurodytos Lent. 1. Palikite metalg krosnyje reikiamam laikui (15-20 min. — laiko skai€iavima reikia pradéti nuo momento,
kai medziaga jkaista iki reikiamos temperatiros). AusSinimas gali bati atliktas trimis skirtingais bidais: vandenyje arba,
iSkart ir staigiai, aliejumi arba spiritu (pastarieji du bidai garantuoja maziausig vididne jtampg).

Batinos salygos
Batinai atkaitinkite ruosinius pries lituojant su jais. Kitaip bus neigiamai paveiktas guto lydmetalio takumas.

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 rugsties tirpala.

Pastabos

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

2. Visi Sios techninés kortos duomenys yra naudotini su 750 sulegiruotu auksu. Jeigu ligatira naudojama kitai prabai
i§gauti, 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 medziagy
bandymy bendrijos reikalavimy. Progold pasilieka sau teise keisti arba papildyti duomenis Sioje kortoje bet kuriuo
metu.
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