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Zusammensetzung Stand: April 2018

7 Lagen von je ca. 0,5 mm Au585/60 14kt Rotgoldlegierung (zinkhaltig)
8 Lagen von je ca. 0,5 mm Pd500/475 Palladiumlegierung

Eigenschaften

Schmelzintervall (°C): ca. 920-935°C (Au585Rg)
Gluhtemperatur (°C):
Gluhzeit: mindestens 2 Minuten mit anschl. Abschrecken 700-750°C
gelegentlich 10 Minuten nach mehreren Umformungsschritten
Feingehalte: Au: 29,61% Pd: 24,7% Ag: 23,97%
Harte HV Auslieferungszustand: Pd500 ca. 103 HV 5
Rg585 ca. 127 HV 5
Dichte des Halbzeuges: ca. 12.02 g/cm?®

Verarbeitungshinweise

Charakter:

Die Kombination Pd500/Rg585 ist eine harte Kombination welche hinsichtlich der Verarbeitung viel Erfahrung erfordert. Das Halbzeug wird in geglihtem
Zustand oder walzhart ausgeliefert. Schichtwerk-Halbzeuge lassen sich bei Einhaltung unserer Verarbeitungshinweise mit allen Mokume-Gane
Musterungstechniken bearbeiten bzw. umformen.

Verarbeitung

Ahnlich wie bei einer Gusslegierung muss das Material erst schrittweise in einen feinkdrnigen Zustand gebracht werden. GeméaR unserer Aligemeinen
Verarbeitungshinweise* hat sich fir die Initialumformung das Pressen oder Kneten des Materials als die beste Art der Umformung herausgestellt.

Das Diagramm 1 zeigt eine exemplarische Umformung der Kombination Pd500/Rg585 aus einem Modul 1 zu einem Vierkant-Walzprofil von ca. 6,5 x
6,5mm.

Hierbei wurde das Material in der ersten Umformungsphase zunéachst in zwei Riefenanken schrittweise, der Lange nach rund gepresst und anschlieBend
in verschiedenen Walzstufen auf das gewiinschte Profil ausgewalzt.

Das zweite Diagramm zeigt den Verlauf der Hartesteigerung ( HV) und der Dehnungsabnahme in %. Sowohl die HV Kurve als auch die Dehnungskurve
weisen einen annadhernd harmonischen Verlauf bis ca. 30% Umformung auf. Dennoch sollte auch bei dieser Kombination die max. 15-20%
Umformungsgrenze nicht tberschritten werden.

Besonders problematisch bei dieser Kombination ist das Glihverhalten des Rg585. Bei zu geringem Umformungsgrad in Verbindung zu hoher
Glihtemperatur kann es zu starker Grobkornbildung kommen, welche die anschlieende Umformung negativ beeinflussen wird.

Nach jedem weiteren Umformungsschritt von 15-20% sollte das Material bei ca. 700-750°C mind. 2 Minuten gegluht und anschlieBend abgeschreckt
werden.

Die Glithtemperatur darf keinesfalls (iberschritten werden da bei Uberschreitung Zink in Form von kleinen Perlen ,ausgeschwitzt* wird und die
Goldlegierung hierbei Schaden erleidet.

Es ist darauf zu achten, dass das Material schnell auf Gliihtemperatur gebracht wird (bitte nicht mit dem ,L&trohr arbeiten) und nach der Haltezeit rasch,
mit einer Stirnseite beginnend, eingetaucht wird. Als Abschreckmedium empfiehlt sich eine Mischung aus 50% Wasser und 50% Spiritus.

Um die Gefahr von Scherbriichen und Rissen zu verringern, ist es ratsam zuséatzlich unterstitzend die beiden Kopfseiten des Moduls wahrend einer
Glihphase mit Lot (hart) zu verl6ten.( Dazu bitte ein geeignetes Flussmittel z.B. Degussa H verwenden). Das Lot mit einer Titan-Lotspitze wéhrend des
Lotvorganges gleichmaBig ,verreiben®, nicht selbsténdig flieRen lassen.

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.

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

Sofern Sie das Material fuir 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 gréBer zu schmieden um ihn dann in einer Stauchplatte auf
FertigmaR zu druicken.

Finish: Als “Finish” empfehlen wir je nach Geschmack und zur Steigerung des Kontrastes das Mattieren der Oberflache.
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Datum: 05.06.2012 Anfang:
Kombination: Pd500/Rg585 Ende:
ModulgréRe: M1
Masse Anfang: 30,27 Masse Ende:
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§ Walzen Rund / [Durchm. / qg,’% g 'g% :§ §
& |Flach / Vierkant|SW Smoll] 2s[6]S Bemerkung
R FlL. V 45,1
X 8,4 49,36 X
X 7,7 52
X 7,6 54,8
X 7,5 55,8 X
X 7 57,9
X 6,7 59,8
X 6,55 62,5
X 6,5 63 X nach Glihen gerichtet
X 6,4 64,3
X 6,3 65,7
X 6,25 67,4
X 6,22 68,3
X 6,2 68,6 2 Durchlaufe
X 6,14 70,4
X 6 72,2 X gerichtet




