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Gluhen, Loschen und Beizen

Gluhen und Gluh/Farberkennung

@ ArgentiumSilber hat eine hellere Gluhfarbe als traditionelles Silber, das eine rotglihende Farbe hat.

Mit Schmelzpistole und Brennofen harten.

Um ein Uberhitzen beim Léten oder Glilhen zu vermeiden, einen abgedunkelten Bereich benutzen.
Stellen Sie sicher, dald Ihr Argentium-Silber wahrend des glihens abgestiitzt ist.

Warten Sie bis die rétliche Glihfarbe des Argentium-Silber verschwunden ist, bevor es bewegt oder
abgel6scht wird, es kdnnte sonst reil3en oder brechen.

Empfohlene Glihtemperatur im Brennofen: 600-650°C fiir 20-45 Minuten (abhangig von der Starke
des Materials das ausgegliht wird).

Wenn unter Schutzgasatmosphare im Brennofen ausgegluht wird, ist es wichtig, daR die Germani-
umoxyd-Schicht nicht dezimiert wird. Dies verringert die Anlauf- und Blausilber-Resistenz. Benutze
trage Brennofen-Atmosphare (i.e. Nitrogen oder Argon) oder eine Atmosphare, die maximal 5-10%
Hydrogen in Nitrogen enthalt.

Tu nicht:

Argentium Silber nicht bewegen, riihren oder manipulieren wahrend es gliihend ist, da es evtl. bricht.
Sei vorsichtig, es nicht zu Uberhitzen.
Brennofenatmosphare mit mehr als 10% Hydrogen ist schadlich.

Abloschen
@ Argentium Silber speichert seine Hitze I1anger als traditionelles Sterling Silber.

Tues

Nach dem Ausglihen warten bis die rote Glihfarbe verschwunden ist, bevor abgeldscht wird.
(Am besten in einem abgedunkelten Bereich prifen).
Immer in Wasser abléschen.

Tu nicht

Argentium Silber nicht zu schnell abléschen, da das Material evitl. reilt.
Es ist gefahrlich, Metalle in Beize abzuldschen.

Beizen/Absauern

Empfohlene Beizlésungen:

Natrium Bisulphate (Sodium Bisulphate)

® Schwacher Sparex (Weak Sparex)

® Phosphorsaure Saure (Phosphoric Acid)

® Schwefelsaure (Sulphuric Acid)

Tues

e Beize nach Angabe der Lieferanten verdiinnen.

* Heille Beizlésung als Arbeitstemperatur ist zu empfehlen.
® Keine verbrauchte Beizlésung benutzen.

Tu nicht

Keine Flusssaure mit Argentium Silber benutzen -Flusssaure 16st das schiitzende Germaniumoxid
auf und verringert die Anlaufresistenz.

Keine alte oder verbrauchte Beize benutzen, da die Kraft der Beize nachlalst und unerwiinschte
Ablagerungen hinterlaRt.



Gestalten und dekorative Techniken

Gestalten

Dehnbarkeit ist eine wichtige Eigenschaft einer Legierung die
geformt werden soll, einschlieRlich drehen, stanzen, ziehen,
dehnen und hdmmern.

Argentium Original hat eine grélRere Dehnbarkeit als traditio-
nelles Silber. Dies bedeutet, dass das Metall langer bearbeitet
werden kann und ferner zwischen jedem Ausgliihen auf diese
Weise Herstellungszeit und Arbeit verringert wird.

Harte und Dauerhaftigkeit werden durch die streckenden Eigen-
schaften nicht gefahrdet.

Maschninelles Gravieren

Argentium Original hat sehr gute maschinelle Graviereigen-
schaften. Anders als traditionelles Sterling Silber ist Argentium
nicht ,klebrig“ und schneidet sauber mit einem glanzenden
Schnitt.

Mokumé Gane

Argentium Original‘s Blausilberwiderstand bedeutet, dass
Mokumé Gane nicht mit dunklem Hof die Argentium Silber
Abschnitte umgibt (wie beim traditionellem Sterling Mokumé zu
sehen). Argentium Mokumé Gane ist bei Rio Grande verflihg-
bar (riogrande.com).

Granulation und Keum-Boo

Argentium Original’s verschmelzende Eigenschaften ermdgli-
chen Techniken um Granulation und Keum-Boo anzuwenden.

Information‘s DVD's von Ronda Coryell stehen zum Kauf zu
Verfligung. Jede DVD demonstriert anschaulich, wie andere
Prozesse mit Argentium, einschliesslich Verschmelzen und
Graviertechniken durchzufiihren sind. Besuchen Sie bitte ron-
dacoryell.com oder riogrande.com fiir weitere Informationen.

Patination

Dieses Argentium Original Silber mit Patina zeigt Ohringe (siehe
Foto) die anschaulich demonstrieren wie eine dunkle, reiche
Patina mit Schwefelleber erreicht werden kann.

Der Prozess dauert wegen der Anlaufresistenz Eigenschaften
langer als mit traditionellem Silber.

Ronda Coryéll




Harten durch Hitzebehandlungen

Argentium Silber kann in seinem voéllig weichen Zustand zu komplexen Formen gebildet werden und
mittels Hitzebehandlungen nehmen Harte und Dauerhaftigkeit zu.

Methode 1: Luftkihlung

Schritt 1
Nach dem Ausglihen oder Léten Argentium Silber an der Luft auf Raumtemperatur abkihlen lassen.

Schritt 2 (Dieser Schritt vergrossert die Harte von Argentium Original um 20-30 HV/DPH)
Legen Sie Argentium Silber bei mindestens 220°C fur 210 Minuten, bis 300°C fur 120 Minuten in einen
vorgeheizten Brenn- oder Backofen. Dann an der Luft auf Raumtemperatur abkuhlen lassen.

Methode 2: Loschen

Schritt 1
Ausglihmethode mit der Schmelzpistole: Heizen Sie Argentium Silber bis zu einer blass-roten Glihtem-
peratur. Warten Sie, bis die rétliche Glihfarbe verschwunden ist. Erst dann in Wasser abléschen.

Ausglihmethode im Brennofen: Die empfohlene Temperatur ist bei 720°C fur 30 Minuten unter Schutz-
gas- Atmosphare (Stickstoff oder Argon) oder schwach reduzierter Atmosphare (maximum 5-10% Was-
serstoff). Sofort nach Verblassen der rétlichen Glihfarbe das Werkstlick in Wasser abléschen.

Schritt 2 (Dieser Schritt vergrossert die Harte von Argentium Original um 55-65 HV/DPH)
Legen Sie Argentium Silber bei 300°C fiir anndhernd 120 Minuten in einen vorgeheizten Brenn- oder
Backofen. Danach an der Luft auf Raumtemperatur abkihlen lassen. Nicht in Wasser abléschen.

Wichtige Information

e Harte wird zwischen geschmiedetem und gegossenem Material unterschieden.

e Niedrigere Temperaturen kénnen flr Schritt 2 (Mindesttemperatur 220°C / 210 Min.) mit einer
entsprechenden Zunahme an Zeit benutzt werden.

e Heizen Sie den Backofen/Brennofen vor Beginn der Hitze/Harte- Behandlung auf die entsprechende
Temperatur vor.

o Leichte Verfarbung kann wahrend der Hitzebehandlung vorkommen - dies kann leicht durch Beize
entfernt werden.

o Erinnern Sie sich, dass Argentium Silber in einer blasseren Farbe gluht als traditionelles Sterling Sil-
ber bei rotglihenden Temperaturen. Um die Glihfarbe leichter zu erkennen und Uberhitzung vorzu-
beugen wird empfohlen in einen abgedunkelten Bereich zu gehen.



Zusammengefaldte Techniken

Loten

Tu es

¢ Stellen Sie immer sicher, daf} die Lotstellen vor dem I6ten enfettet und metallisch blank sind.

e Erinnern Sie sich, dal Argentium Silber in einer blasseren Farbe gliiht als traditionelles Sterling
Silber. Es wird empfohlen in einen abgedunkelten Bereich zu gehen um Uberhitzung zu vermeiden.

® Um Verzerrung von Argentium Original wahrend dem I6ten zu minimieren wird empfohlen ein vor-
ausgliihen als Zwischenschritt einzulegen. Heizen Sie einfach das Blech mit einer leichtroten Glih-
temperatur und kiihlen Sie bei Raumtemperatur ab.

e Argentium Silber kann bei rotglihenden Temperaturen brechen. Stellen Sie sicher, daf} das Silber
wahrend dem Létvorgang gut unterstitzt wird. Einfach einige Sekunden warten bis die rote Glihfar-
be verschwunden ist, bevor Sie es berlihren oder bewegen.

Tu nicht

e Ldschen Sie keine geldteten Sticke ab, da dies die Ursache sein kann, dal} die Loétstelle bricht.

e Seien Sie vorsichtig, Ihr Argentium Werkstlick nach dem I6ten zu schnell zu beriihren oder zu bewe-
gen, da dies der Grund sein kann, dal® es bricht — warten bis die rote Glut komplett verschwunden
ist.

FluBmittel:

Argentium Original ist gegen Blausilber (Kupferoxyd) sehr immun/resistent. Es ist deshalb ratsam nur,
die Lotstelle, statt das ganze Werkstuck mit Flussmittel zu bestreichen. Die folgenden Flussmittel wer-
den empfohlen (direkt bei den Herstellern beziehen):

e My-T-Flux (von Rio Grande, USA geliefert)

e Battern’s Flux

e FluBmittel H

N.S. Manche Flussmittel kdnnen der Grund fur Flecken auf Argentiumsilber sein.

Verschmelzen

Im Gegensatz zu tradionellem Sterlingsilber, kann Argentium Original leicht verschmolzen werden.
Vorteile dieser Vorgehensweise sind saubere Verbindungen, keine sichtbaren Lotnahte, kein Entfernen
von Uberschissigem Lot auf den fertigen Artikeln. Instruktions -DVD’s von Ronda Coryell sind bei Bedarf
verflgbar. Bitte besuchen Sie rondacoryell.com oder riogrande.com fiir weitere Informationen.

Argentium Original verbindet sich mit: Argentium Silber, Feinsilber, Gold und Platin.

Tues

e Teile, die verschmolzen werden, griindlich reinigen und entfetten.

®* Es wird empfohlen, auf den Teil, der verschmolzen wird, verdinnte Flussmittel anzuwenden.

® Das Stick mit einer Gas/Luftflamme erhitzen. In einem abgedunkelten Bereich arbeiten (dies macht
es einfacher, die Temperatur der Glihfarbe des Metalls zu erkennen).

® Argentium Silber zeigt eine hellere Gluhfarbe - achte auf eine ,feuchte” (schmelzende) Oberflache
als Indikator fiir eine korrekte Schmelztemperatur.

®* Warten bis die Glihfarbe verschwunden ist, bevor das Stiick, das verschmolzen wurde, berlhrt oder
bewegt wird.

Tu nicht
e Sei vorsichtig, das Argentium Werkstlick nach dem Verschmelzen nicht zu schnell zu berihren, da
dies der Grund fiir Bruch sein kann. Warten bis die rote Glihfarbe verschwunden ist.



Verbinden durch Techniken

Laserschweilden

Vorteile des LaserschweiBens

Schweillanwendungen bieten effiziente Produktionsmethoden und benutzen lokale Hitze dafiir, Materi-
alien zu verbinden. Schweiltechnologien schaffen ausgezeichnete Alternativen fir den Gebrauch von
Létmetallen.

Die Schweilimdglichkeit von Argentium Original eréffnet neue Wege fur Design und Produktion von Sil-
berwaren und Schmuck.

Messen der Leitfahigkeit
Der internationale getemperte Kupferstandart (IACS) ist ein MaRstab fur Leitfahigkeit der Metalle und
Legierungen (niedrigere IACS Werte = erhdhte Schweilimdglichkeit).

Die Tabelle unten zeigt die IACS-Werte flr verschiedene Metalle und Legierungen.

Kupfer 100
Feinsilber 108
Traditionelles Sterling Silber 96
Argentium Original (935) 68
Leichter Stahl 25

Widerstand gesc

y ‘ vy
.I@sgrgeschWeiﬁte: .
Argentium SilBer Kett& Argentium Halskette - Ca

Lasergeschweiltes Argentium
Halsstiick - Kristina Niedderer
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Verlorener Guld mit Argentium Original 935

Argentium Original 935 ist fiir kleinere GuRmengen geeignet. Fiir grolle GuRmengen benutzen Sie
bitte ,Argentium Professional GuRl* Legierungen.

Kiivetten ausbrennen

e Die Kuvette zwei Stunden lang vor dem Ausbrenn-Kreislauf stehen lassen.

e (Uberladen Sie den Ausbrenn-Ofen nicht, denn dies stellt sicher, daR die verlangte Temperatur das
Zentrum aller Klvetten fir das komplette Ausbrennnen erreicht, so dald dort ein genligender Luft-
strom flieRt, um die Feuchtigkeit der Einbettmasse zu entfernen.

Kiivettentemperatur
Die folgenden Temperaturen sind allgemein gehalten. Personliche Erfahrung und Wissen tiber Gufein-
richtung ermdglicht zu beurteilen, die geeignete Kivetten- und GuRtemperatur zu benutzen.

.. . Metall Guss Temperatur Kiivettentemperatur
(LD Dl (Diinneres Objekt = hohereTemp.) | (Diinneres Objekt = héhere Temp.)
dinn: 0,2 - 0,5 mm 1000-999°C / 1832-1814°F 600-560°C / 1112-1040°F
mittel: 0,5 - 1,2 mm 990-980°C / 1814-1796°F 560-520°C / 1040-968°F
dick: > 1,2 mm 980-960°C / 1796-1760°F 520-480°C / 968-896°F

Tiegel

e Getrennte Tiegel benutzen, um Verunreinigungen durch andere Legierungen zu vermeiden.
e Clay Graphit- oder reine Graphittiegel werden empfohlen.
e Siliziumcarbidtiegel werden nicht empfohlen.

Genaue Temperaturkontrolle

* Argentium Silber zeigt eine blassere Glihfarbe als traditionelles Sterling Silber wenn es erhitzt oder
geschmolzen wird.

e Genaue Temperaturanzeigen sind wichtig um ein Uberhitzen zu verhindern.

Schiitzende Gashiille

e Ein trages Schutzgas benutzen (i.e. Argon oder Nitrogen)

e Die Gul3kuvette sollte unter dem tragen Schutzgas 1 Minute stehen, bevor sie aus der GuRkammer
entfernt wird.

N.S. Ist eine schiitzende Atmosphare nicht verfiigbar kann FluRmittel benutzt werden. (Borsaure wird
empfohlen). Alle Oxide vor dem Bewegen der Oberflache abschopfen.

Entfernen der Kiivette aus der GuBkammer
Nach dem Gielten des Metalls die Kivette in einer Minute aus der Gullkammer entfernen.

Feuchte Einbettmasse entfernen (geeignet fiir Giisse ohne Steine)

* Nach dem Giefl3en des Metalls die Klvette in einer Minute aus der GuBkammer entfernen. Dann die
Kivette fur 20 Minuten stehen lassen bevor sie im Wasser abgekuhlt wird.

e Gusse kdnnen dann durch Hitzebehandlungen gehértet werden (siehe Seite 5).

Trockene Einbettmasse entfernen (geeignet fiir Glisse mit Stein)

¢ Nach dem Giel3en des Metalls die Kiivette in einer Minute aus der GuBkammer entfernen. Sodann
die Kuvette fur eine Mindestzeit von 90 Minuten abkihlen lassen, bevor sie in Wasser abgekihlt
wird.

e Einbettmasserickstande durch Disenwaschen mit Wasser entfernen, gefolgt von Beizen. Zum
Schlul® mit Wasser spllen. (Kein deionisierendes Wasser benutzen).

N.S. Kavetten zur Luftkihlung bei Raumtemperatur belassen, bevor die Gufiteile ausgebettet werden,
haben eine Harte von ca. 90 + HV/DPH.



Endprozesse

Optimaler Anlaufwiderstand

Der optimale Anlaufwiderstand des Argentium Silbers beruht auf der Anwendung sorgsamer Praktiken fir die
Ablaufe der Endprodukte. Der Schutz des Germaniumoxyds, das Argentium Silber seinen Anlaufwiderstand
gibt, bedarf der Einhaltung entsprechender Verarbeitungsverfahren wahrend der Endablaufe.

Bestimmte, im Handwerk mit traditionellem Sterling Silber benutzte Praktiken, schaden eventuell
Argentium’s schiitzendem Germaniumoxyd. Es muss daher aufgepasst werden, dal} wahrend des Polierens
die Oberflache des Argentiumsilbers nicht mit anderen Metallen /Materialien kontaminiert wird.

Die folgenden Empfehlungen flhren dazu, ein schones, glanzendes Ergebnis mit optimalem Anlaufwider-
stand zu erreichen.

Entfetten und spulen

Argentiumstlicke sollten ultraschallgereinigt sein, mit Leitungswasser gesplilt und grindlich getrocknet
werden,

a) zwischen jeder Polierphase,

b) vor der letzten Hitzebehandlung der Oberflache.

Ultraschall Reinigungsprozess
Benutzen Sie eine neutrale, wassrige Reinigungs-Losung (pH-Wert 7-9).
Folgende Reinigungslésungen kdnnen empfohlen werden:

e Gesswein 851-5300

e Brulin 815QR

e Waschreinigungsmittel einschliesslich Joy und Fairy (kleine Maflangaben)
e Reinigungsldsungstemperatur: 40-60 °C

e Reinigungszeit: ca. 2-3 Minuten.

e Mit Leitungswasser gut spulen und grundlich trocknen.

Tom Kruskal
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Polier-Prozesse beenden

Manuelles Polieren

Mechanisches Polieren (3 Polierphasen)

Phase 1 (wahlweise)
Glatten und polieren der Oberflachen. Fir Teile des Materials die schwer zu erreichen sind, magnetische
Nadeln in nah-neutraler wassriger und Seifenldsung (pH Wert7-9). Mindestzeit = 20 Minuten benutzen.

Phase 2:
Schleifen und glatten der Oberflachen. Um die Oberflachen zu glatten wird die eine oder andere Mog-
lichkeit wie folgt, angewandt.
e Keramik- oder Plastikkdrner in einer nah-neutralen wassrigen Losung (pH Wert 7-9).
Gebrauch wie durch den Hersteller empfohlen.
® Manuelle Techniken, wie Schleifrader und Schleif- oder Polierpapiere benutzen.

Phase 3:

Um ein glanzendes Ergebnis zu erzielen, die eine oder andere Kombination folgender Malinahmen
benutzen:

* FEin trockenes Poliermittel, wie zerquetschte Walnu3schalen (wie durch den Hersteller empfohlen).
e Manuelles Polieren mit Filzen, Radern und Poliermullen.

Tues

® Benutze bei Argentium Silber getrennte Schleif- und Poliermittel, um &rgerliche Verunreinigungen mit
anderen Metallen/Materialien zu verhindern.

® Saubere Politurkdrner und Losungen benutzen.

e  Stlicke zwischen jeder Polierphase reinigen und spilen.

e  Stlicke nach Entfetten und Spulen griindlich trocknen.

Tu nicht

e Keine Schleif- und Poliermittel und Lésungen benutzen, die fir andere Metalle/Materialien benutzt
wurden, denn das kann die Oberflache von Argentium-Stiicken verunreinigen und den Anlaufwider-
stand verringern.

® Nicht mit deionisiertem Wasser spllen, da dies das schiitzende Germanium Oxyd beschadigen kann
und den Anlaufwiderstand verringert.



Endbehandlungs-Prozess

Oberflachen-Passivation

Argentium Silber’s Anlaufwiderstand beruht auf einer schiutzenden Oberflachenschicht von Germanium
Oxyd. Es ist mdglich, die Bildung dieser Schicht durch Anwendung einer einfachen Hitzebehandlung der
Stiicke zu férdern.

Nachdem die Stiicke ihre letzte Politur erhalten haben, entfettet und gereinigt wurden, fir 3 Stunden in einen
Ofen in einer Luftatmosphare von 100 °C legen. Kein weiteres Polieren ist nétig, vorausgesetzt der Ofen ist
sauber.

Wichtige Information:

e Stellen Sie sicher, dafd Argentium Silberteile vor der Hitzebehandlung grindlich sauber sind.

e Den Ofen vor der Hitzebehandlung auf die erforderliche Temperatur autheizen.

e Sicherstellen, dafl der Ofen sauber und frei von Chemikalien und Substanzen ist, die vielleicht fir
den Hitzebehandlungsprozel schadlich sind.

Instandhaltung von Argentium Silber

Um den Glanz und Schimmer des Argentium Silbers zu erhalten, Staub oder Fingerabdriicke einfach mit
einem weichen Tuch abwischen. Kompliziertere Stiicke in warmes Seifenwasser legen, spilen und sofort mit
einem weichen Tuch trocknen, um Wasserflecke zu vermeiden.

Gelegentliches Abwischen mit einem sauberen Silbertuch hilft, Argentium Silber vor Abdrticken, Fingerfle-
cken und taglichem Schmutz zu schitzen. (Goddard’s Long Begriff Silbertlicher und Tiffany & Co. Hand-
schuhe kdnnen empfohlen werden). Kontaminierte oder alte Tlcher, die vielleicht den Oberflachenschimmer
des Argentium Silbers beeintrachtigen kdnnten, vermeiden.

Bitte keine Glanzbad-Polituren oder elektrolytisch reinigende Verfahren bei Argentium Silber anwenden.
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For sales and technical enquiries please email
Argentium@Argentium.eu or visit our website
http://www.Argentium.eu

Bei Fragen zum Kauf oder technischen Problemen
schreiben Sie bitte eine eMail an:
Argentium@Argentium.eu oder besuchen Sie
unsere Website http://www.Argentium.eu

ARGENTIUM® und g'@‘ sind eingetragene Schutzmarken der Argentium International Limited.
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