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Zusammensetzung Stand: 10 2018

7 Lagen von je ca. 0.5 mm Pd 500/457 Palladiumlegierung

8 Lagen von je ca. 0,5 mm Ag 935 Silberlegierung
"""}

Eigenschaften

Schmelzintervall (°C) ca.: ab ca. 820°C (Ag935)

Gliihtemperatur (°C) ca.:

Gluhzeit: mindestens 2 Minuten mit anschl. Abschrecken 650-700°C

gelegentlich 10 Minuten nach mehreren Umformungsschritten

Feingehalte ca.: Ag: 71,23% Pd: 24,21%

Dichte des Halbzeuges ca.: ca. 10.73 g/cm?®

Harte HV Auslieferungszustand: Ag935 ca. 75,5 HV 5
Pd500 ca. 103 HV 5

Schwierigkeitsgrad: *** hoch

Verarbeitungshinweise

Die Kombination Ag935/Pd500 ist wegen ihres edlen Kontrastes und den guten Verarbeitungseigenschaften dufRerst beliebt.

Sie ist sehr gut zu verarbeiten und fur alle Arten der Schmuckherstellung geeignet. Allerdings erfordert diese Kombination Erfahrung im
Umgang mit Mokume Gane Halbzeugen.

Alle ausgelieferten Materialkombinationen der Fa. Schichtwerk wurden sorgfaltig zusammengestellt und anhand differenzierter
Untersuchungen auf ihre Verarbeitungseigenschaften getestet.

Damit wahrend der Weiterverarbeitung méglichst wenig Probleme auftreten, gilt es spezifische Besonderheiten von
Edelmetallverbundhalbzeugen zu beachten (siehe auch ,Allgemeine Verarbeitungshinweise*).

Das Material wird herstellungsbedingt in einem grobkérnigen Geflige ausgeliefert.

Durch den fortschreitenden Umformungsprozess und das Rekristallisations-Glihen wird das Geflige schrittweise verfeinert,

so dass mit steigendem Umformungsgrad das Material spirbar geschmeidiger und umformbarer wird.

Aufgrund der anfanglich eher ungiinstigen Gefligestruktur zeigt sich, dass die Verbundmetalle gerade im Anfangsstadium besonders
empfindlich reagieren und daher am Beginn des Schmiedeprozesses besondere Vorsicht geboten ist.

Die erzielbaren Umformungsgrade bei Verbundmetallen sind deutlich geringer als bei den bekannten Schmucklegierungen und liegt bei
der vorliegenden Kombination bei max. 20%.

Erst wenn Sie diesen kombinationsabhangigen Umformungsgrad erreicht haben, macht ein Zwischengliihen Sinn, da zu haufige Hitzen
aus Vorsicht das Material durch die Bildung von Grobkorn ebenfalls stark schadigen kdnnen.

Sofern sie das Material fir die Herstellung eines Fingerringes mit Torsionsmuster verwenden, achten Sie beim Dehnen des Ringes
darauf, dass sie diesen Vorgang in sehr kleinen Schritten vornehmen, da sich hierbei das Material aufgrund der besonders amorphen
Belastungen der Fiigezonen sehr kritisch verhélt. Es hat sich gezeigt, dass es besser ist den Ring auf dem Ringriegel auf ein Ubermali
zu schmieden um ihn dann in einer Stauchplatte auf Fertigmal zu driicken.

Walzen Sie das Material in der Profilwalze mit einer Zustellung von max 0,1mm. Nach erfolgter Zustellung walzen Sie jeweils 4 x um
90° versetzt ohne Zustellung. Achten Sie bitte ebenfalls darauf, immer nur in eine Richtung zu walzen! Walzen Sie niemals hin und her!
Eine vorherige Markierung der Walzrichtung ist hierbei hilfreich. Nach jedem Walzdurchgang die Zunahme der Lange Messen und in
einem Protokoll festhalten bzw. die Ld&ngenzunahme prozentual berechnen.

Im Zweifelsfalle empfehlen wir die Bestellung eines bereits gewalzten Moduls. Hierbei hat das Modul die kritischsten
Verarbeitungsschritte bereits durchlaufen.

Fur Torsionstechniken wird das schrittweise Verdrehen, je nach Querschnitt von max. 90° bis 180° empfohlen. Bei gro3eren
Querschnitten >6mm darf max. 90° und bei kleineren Querschnitte < 6mm bis max. 180° tordiert werden.

Finish:

Als “Finish” empfehlen wir je nach Geschmack entweder das Polieren oder Mattieren der Oberflache, mit anschlieBendem Gliihen und
Abschrecken in einer 10% Schwefelséureldsung.

Um Flecken zu vermeiden, sollte das Material vor dem Gliihen sehr gut entfettet werden (Fingerprints).
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Alle techn. Angaben sind laborgemé&f ermittelt und kdnnen unter anderen Umsténden zu anderen Werten filhren
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Datum: 05.07.2012 Anfang:

Kombination: Ag/Pd Ende:
ModulgréRe: M2
Masse Anfang: 62,29 Masse Ende: 61,69
(ohne Messbohrung) (mit Messbohrung)
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R FlL. V 91,5
X 8,5 102 X
X 8,4 104,8
X 8,38 105,8
X 8,35 107,6
X 8,25 108,7
X 8,1 110,6
X 8 112 X
X 7,9 115,7 befeilt
X 7,8 117 befeilt
X 7,7 118,5 befeilt
X 7,6 120,3
X 7,5 123
X 7,5 126 X nach Glihen gerichtet
X 6,9 134
X 6,6 142

X 6,5 144 gerichtet




