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Kennen Sie
den Unterschied?

DAS GUSSGEFUGE

1. ,KOKILLENGUSS”
18-Karat-Farbgoldlegierung AuAg 750/150, Rest Cu
Selbst legierte Legierung:

.

Heterogener Gefigeaufbau,
grobes globulares Korn mit
groben Stengelkristalliten
durchsetzt - ungleichméBige
physikalische Eigenschaften

2. ,KORNGEFEINTER STRANGGUSS”
18-Karat-Farbgoldlegierung AuAg 750/150, Rest Cu
Agosilegierung:

Homogenes, dichtes und
feinkristallines Gefige, kleine
globulare Korner - gleichmaBige
physikalische Eigenschaften

Beim Erstarren von Schmelzen aus Metallen oder Legierungen wird die Kristallisation in der
Hauptsache von Kristallkeimen und dem Grad der Unterkiihlung gesteuert. Der Grad der
Unterkthlung ist eine prozessspezifische GroRe. Mit zunehmender Unterkihlung erhoht sich
die Zahl der Kristallkeime und damit auch die Kristallisationsgeschwindigkeit.

Das Wachstum der Kristalle wird unter anderem durch die Richtung des Warmegefalles
beeinflusst. Erhohte Abkuhlgeschwindigkeiten ergeben ein feinkérniges Gefiige, wahrend
langsame Abkihlungsgeschwindigkeiten ein grobes Korn und meist stangelige Kristalle
bewirken. Beeinflussbar von Seiten des Legierungsherstellers ist die Anzahl der
Kristallkeime. Bei korngefeinten Legierungen werden der Legierung Fremdkeime
beigegeben, um ein feinkorniges Gefige zu erreichen.

Bei diskontinuierlichen GieRverfahren, wie Block- oder Kokillenguss, erstarren die unter-
schiedlichen Volumenbereiche mit unterschiedlicher Geschwindigkeit. Somit liegt ein
heterogener Geftigeaufbau vor. Kontinuierliche GieBverfahren, wie z.B. das StranggieRen,
ermaoglichen die Erstarrung der Schmelze mit nahezu konstanter Abkihlgeschwindigkeit.
Das Ergebnis ist ein homogenes, feinkorniges Gefige tber das gesamte Volumen.




Technische Daten
fur Schmucklegierungen

Legierungs- Farbe Schmelzintervall in °C  Harte HV 5 Dichte
gruppen solidus - liquidus geglihtY  kalt verformt g/cm?
20% 40%  60%

FARBGOLD

333/75 sattgelb 850 - 910 105 160 210 230 10,6
333/120 blassgelb 800 - 860 100 160 200 210 10,5
375/120 gelb 800 - 830 125 185 200 220 10,9
376/60 sattgelb 870 - 950 110 150 180 210 11,0
585/40 rot 900 - 920 130 200 220 230 131
585/45 gelb 835 - 860 100 160 210 230 12,8
585/100 rosé 820 - 870 140 180 220 230 13,3
585/200 sattgelb 830 - 850 170 205 235 250 13,6
585/260 gelb 830 - 850 160 215 240 255 13,8
585/300 hellgelb 850 - 890 140 180 220 235 13,9
585/340 gringelb 860 - 940 120 160 180 195 14,0
750/40 rot 880 - 900 170 200 250 270 15,1
750/90 rosé 870 - 890 150 200 220 230 15,3
750/125 sattgelb 880 - 890 140 180 200 215 15,4
750/130 sattgelb 880 - 890 140 180 200 215 15,4
750/150 hellgelb 890 - 920 130 180 200 210 15,5
900/- 10sé 930 - 950 100 140 160 175 17,3
900/50 sattgelb 940 - 985 80 120 140 160 17,6
917/53 sattgelb 980 -1020 55 105 120 125 17,9
990/- sattgelb 970 -1040 30 50 70 110 19,0
Feingold sattgelb 1064 30 50 65 70 19,3
WEISSGOLD

333/585 weil} Ag 870 - 930 80 115 125 135 121
375/560 weill Ag 880 - 920 80 115 125 135 12,4
585 M weifl 19% Pd 1060 - 1150 160 220 240 250 14,5
585S weifl 10% Pd 1040 - 1130 90 140 160 175 14,5
58552 weif3 14% Pd 990 - 1100 120 175 188 205 14,4
590 H1 weifl 10% Ni 910 - 990 150 240 270 290 12,7
750 CHS weil 13% Pd 1030 - 1100 160 210 230 275 16,3
750 H12 weifd 10%Ni 920 - 960 230 250 280 310 14,8
750 H8? weifd 5% Ni 865 - 925 190 215 265 285 14,4
750 M weifd 16% Pd 1040 - 1150 140 190 220 240 15,8
750 S weil 10% Pd 1000 - 1160 100 160 180 190 16,0
750 52 weil 14% Pd 990 - 1100 120 175 190 205 16,0
750 U weil 12,5% Pd 1055 - 1120 125 170 200 230 15,9
PALLADIUM

PdAg 500/475 | grau 1200 - 1280 90 155 185 195 11
PdAg 950/20 weid 1380 - 1450 95 130 150 165 11,8
PLATIN

Ptir20 weill 1815 - 1830 190 220 235 260 21,7
PtCo 950 weild 1730 - 1740 130 190 210 225 20,5
PtW 950 weil} 1840 - 1860 150 175 195 220 21,0
Pt Plus 953 grau 1620 - 1680 160 210 230 235 19,9
PtCu 960 weill 1730 - 1745 100 145 170 185 20,3
SILBER

Ag 835 weill 780 - 840 80 110 125 140 10,2
Ag 925 weil} 820 - 910 75 105 130 140 10,4
Ag 935 weill 820 - 910 75 105 127 138 10,4
Ag 970 weil} 910 - 940 55 85 100 110 10,4

Feinsilber weifd 962




Technische Daten fur

Schmucklote

Lotgruppen

FARBGOLDLOTE GELB
cadmiumfrei

FARBGOLDLOTE R
cadmiumfrei

WEISSGOLDLOTE
cadmiumfrei nickelhaltig

PALLADIUMLOTE
cadmiumfrei

SCHMUCKSILBERLOTE
cadmiumfrei

Lot-
bezeichnung

585 WL1
750 WL1
830 WL1

PtL1
PtL3

Pd L1
Pd L3

Ag 750 L1
Ag 675 L1
Ag 600 12
Ag 600 L3
Ag 550 L3

Arbeits-
temperatur °C

FlieR-
verhalten

streng
leicht

streng

streng

mittel
leicht
leicht

Flussmittel-
Empfehlung
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Glihen von
Schmucklegierungen

Wichtige Grundlagen

Durch Kaltverformung &ndern sich die
Materialeigenschaften, die Festigkeit und
Harte steigen, die Dehnung nimmt ab.

Das Gefiige wird in einen Zwangszustand
gebracht. Mit steigender Verformung werden
zur Umformung immer héhere Kréfte
benétigt; tberschreitet die eingesetzte Kraft
die Festigkeit, bricht das Material. War die
Verformung grof8 genug (in der Regel > 50%)
wird bei Erreichen einer materialabhangigen
Temperatur die Rekristallisation ablaufen,

es vollzieht sich eine Kornneubildung. Das
Geftge ist in der Regel feinkorniger als im
Ausgangszustand.

Praktische Grundregeln fiir das Glihen
Bei maximaler Verformung, niedriger
Gluhtemperatur und kurzer Glihdauer
erzielt man ein optimales Gefige.
Bearbeitungshinweise zu den diversen
Metallen sollten unbedingt eingehalten
werden.

Um Schadigungen durch Oxidbildung

so gering wie maglich zu halten, sollten
Glihungen so wenig wie méglich durch-
gefihrt werden.

Glihen von Farbgoldlegierungen

Die Farbgoldlegierungen werden am besten
bei 600 - 650 °C (Dunkelrotglut) ca.

5-10 Min. - abhangig von der GroRe des
Werkstiickes - gegliiht. Abschrecken in
Wasser ist empfehlenswert.

Glihen von Weigoldlegierungen
Pd-Weilgold-Legierungen einige Minuten bei
600 - 750 °C (Hellrotglut), Ni-Weigold-Le-
gierungen nicht hoher als 700 - 750 °C
(Kirschrotglut). Nie auf Kohle oder Gips
weichglihen (Gefahr chemischer Reaktio-
nen!). Pd-Weigold-Legierungen konnen

in Wasser abgeschreckt werden.
Ni-WeiRgold-Legierungen sollte man an der
Luft abkthlen lassen. Danach in Allpex bei
60 - 65 °C im Beizgerat abbeizen. Zur
Entfernung von hartnackigen Ni- oder Co-Oxi-
den empfehlen wir eine Spezialbehandlung
mit Flussmittel h. Zuerst wird das gesamte
Werkstick mit Flussmittel h benetzt und
anschlieRend auf 400 - 450 °C gleichmaRig
erwdrmt. Nach der Temperaturbehandlung
bildet sich eine glasige Schicht. Diese wird
dann mit heiem Wasser abgewaschen.

Glihen von Schmuckplatinlegierungen

Um eine Diffusion von Verunreinigungen in
das Material bzw. chemische Reaktionen mit
dem Platin zu verhindern, sollte vor jedem
Gluhvorgang und nach jedem Walz- oder
Ziehprozess das Metall mit einer 10%igen
Salpetersdure (HNO,) abgebeizt werden.

.. Glihen mit der offenen Flamme
Platinlegierungen werden auf einer
Keramikunterlage mit offener Flamme
bei 950 - 1000 °C (WeiBglut) gegluht.
Als bewahrte Einrichtungen gelten
sauerstoff- und wasserstofferzeugende
Apparaturen. Wir empfehlen bei Gluh-,
L6t- und SchweiRvorgéngen die blaue
Flamme (Sauerstoff/Wasserstoff).

Ab 1300 °C sollte zum Schutz der Augen
unbedingt mit einer Schutzbrille - wegen
UV-Abstrahlung - gearbeitet werden.

Um Schadigungen zu vermeiden, sollte
man folgende Stoffe mit Platinlegierun-
gen nicht in Verbindung bringen.

1. Kohlenstoffe

2. Silizium

3. Borate

4. Fremdmetalle

.. Glihen im Ofen
Bei der Ofenglihung sollte je nach
Materialstarke eine Gluhtemperatur von
900 - 1000 °C eingehalten werden.
Glihdauer ca. 8 Minuten.

Glihen von Palladiumlegierungen
Palladiumlegierungen tberzeugen durch die
hohe Verformbarkeit ohne Zwischenglihung.
Bei Erreichen des max. Verformungsgrades
sollte jedoch die Zwischengliihung bei

750 - 800 °C (Dunkelrotglut) erfolgen;
anschlieBend in Wasser abloschen.

Als Glih- oder SchweiBunterlage empfehlen
wir ,Keraplat”. Zum Beizen empfehlen wir
eine 10 - 15%ige Ameisensdure HCOOH.

Gluhen von Silberlegierungen

Bei der Glihung von Silberlegierungen mit
der offenen Flamme sollte man maglichst
darauf achten, dass mit einer weichen
Flamme im abgedunkelten Raum gearbeitet
wird. Nur so ist sichergestellt, dass die zu
erzielende Dunkelrotglut rechtzeitig erkannt
und die erforderliche Glihtemperatur

600 - 620 °C (Dunkelrotglut) nicht
berschritten wird. Nach Erreichen der
Gluhtemperatur sollte das Werksttck in
Wasser abgeloscht werden. Als Beizmittel
empfehlen wir ,Allpex”.

Achtung!

Sogenannte Warmebriche (Bruch der Korn-
grenzen) entstehen dann, wenn zu frih oder
zu stark gegluht wird. Eine Glihung sollte
erst erfolgen, nachdem das Material
mindestens 50 - 60% kaltverformt wurde.
Die Flamme sollte reduzierend eingestellt
sein (kein Sauerstoffuberschuss), da es sonst
zu einer tiefergehenden Oxidation infolge
Sauerstoffdiffusion kommen kann (Blau-
silber). Eine Entfernung dieser tiefergehen-
den Oxidation ist nicht maglich.




Thermische Aushartung von
Schmucklegierungen

Bei einigen Goldschmiedearbeiten ist es wichtig, das Metall des fertigen Werkstiickes
elastisch und hart zu erhalten; denken wir nur an Halsreifen, Armspangen, Schnépper,
Mechaniken und dergleichen. Eine harte Legierung weist eine Reihe von Vorziigen auf
und kann unter Umsténden zur Materialeinsparung fihren.

Dem Goldschmied ist durchaus bekannt, dass sich viele Schmucklegierungen gezielt
thermisch ausharten lassen. Ein optimaler Aushartungseffekt wird erreicht, wenn die
Legierung nach einer korrekten Weichglthung in Wasser abgeschreckt und anschlieBend
eine bestimmte Zeit bei einer fixen Temperatur angelassen wird. Danach soll das Stiick an
der Luft abkuhlen. Eine Aushartungsbehandlung ist nur sinnvoll bei den Legierungen, die
einen deutlichen Aushértungseffekt erreichen.

FOLGENDE LEGIERUNGEN LASSEN SICH THERMISCH AUSHARTEN:

Legierungs- Glih- “Gluhzeit  Abldschen  Anlass- Anlasszeit ~ Abkihlen
gruppe temperatur 15 Min. in Wasser  temperatur an der Luft
650 °C im Ofen
FARBGOLD (mit Flamme - Dunkelrotglut)
Harte HV 5 schlussgegliht Harte HV 5 thermisch behandelt
333/120 100 bei 350 °C 15 Min. 160
375/90 120 bei 350 °C 15 Min. 170
375/150 140 bei 300 °C 15 Min. 180
585/100 140 bei 300 °C 60 Min. 180
585/300 140 bei 300 °C 60 Min. 210
585/340 120 bei 300 °C 60 Min. 190
750/40 160 bei 300 °C 60 Min. 300
750/90 140 bei 300 °C 60 Min. 260
750/130 140 bei 280 °C 120 Min. 230
750/150 130 bei 280 °C 120 Min. 160
917/10 110 bei 300 °C 60 Min. 220
Legierungs-  Gliih- “Gluhzeit ~ Abloschen  Anlass- Anlasszeit  Abkihlen
gruppe temperatur 30 Min. in Wasser  temperatur 60 Min. an der Luft
700 °C im Ofen
WEISSGOLD bei 500 °C
Harte HV 5 schlussgegliiht Harte HV 5 thermisch behandelt
750 CHS 1160 230
Legierungs-  Glh- “Gluhzeit ~ Abkihlen  Anlass- Anlasszeit  Abkuhlen
gruppe temperatur 30 Min.  an der Luft temperatur 30 Min. an der Luft
1000°C im Ofen
PLATIN (mit Flamme - WeiRglut) bei 500 °C
Harte HV 5 schlussgegliht Harte HV 5 thermisch behandelt
PtPlus 953 | 160 220

SILBERLEGIERUNGEN lassen sich nur bedingt thermisch ausharten.




Einsatzbereiche fur
Schmucklegierungen
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MR EEEEEEEEEEE
FARBGOLD
333/75 sattgelb o 00 o o0 o0
333/120 blassgelb O 0 0 o 0 o 0 o 0
375/120 gelb o 00 o0 o
376/60 sattgelb o o o
585/40 rot o000 o
585/45 gelb o 0 O o 0 <o o 0
585/100 rosé o <o o
585/200 sattgelb o o o
585/260 gelb o o0 o
585/300 hellgelb O 0 0 0 O O o 0 o 0 O
585/340 griingelb O 0 0 0 0 o o
750/40 rot <o <o <o o 0
750/90 rosé o o o
750/125 sattgelb O 0 0 0 0 0 o o 0
750/130 sattgelb 00 0 0 0 0 o0 o0
750/150 hellgelb O 0 0 0 0 0 00 0 0 0 O
900/- rosé o o
900/50 sattgelb o0 o0 O 0 0 O 0 O
917/53 sattgelb o0 o o 3 o
990/- sattgelb o o
WEISSGOLD
333/585 weill Ag o 00 o o o
375/560 weill Ag O 0 0 o
585 M wei 19% Pd | ¢ o o o
585S weiB 10% Pd ¢ ¢ ¢ o o
58552 weild 14% Pd o o
590 H1 weil} Ni <o <©
750 CHS weill 13% Pd <©
750 H1 weild Ni <o o
750 H8 weill Ni <o
750 M weill 16% Pd <o <o <o <o
750 S weil’ 10% Pd [ o o
750 S2 weil’ 14% Pd <o ¢ o
750 U weill 12,5%Pd ¢ ¢ | ¢ O 0 0 0 0 [
PALLADIUM
PdAg 950/20 lweif& \olo ol lolololololol
PLATIN
Ptir20 weil} o o o
PtCo 950 weil} o o
PtW 950 weil o o o <o
Pt Plus 953 weil} <o <© <©
PtCu 960 weil} o 00 o o 10 0 o 0
SILBER
Ag 835 weil} o 00 3 o
Ag 925 weill o o o
Ag 935 weill o 0 0 o o o o 0
Ag 970 weifl o




Wie werden Flussmittel
optimal eingesetzt?

Arbeitstemperatur und FlieBverhalten
unserer Schmucklote sind aufeinander
abgestimmt. Wir bieten insgesamt funf
verschiedene Flussmittel an, welche in
ihren Wirkungsbereichen die Bearbeitung
unserer gesamten Legierungspalette
abdecken.

Flussmittel h

Dieses Flussmittel empfehlen wir far
samtliche Gold- und Silberlote mit einer
Arbeitstemperatur unter 720 °C (optimaler
Wirkungsgrad).

Das Flussmittel eignet sich auch hervorra-
gend zur Entfernung von hartnackigen
Oxiden wie z.B. Ni-Oxide und Co-Oxide.

Anwendung zur Oxidentfernung:

Zuerst wird das gesamte Werkstick mit
Flussmittel h benetzt und anschlieBend auf
400 - 450 °C erwarmt. Bei dieser
warmebehandlung bildet sich eine glasige,
wasserlosliche Schicht, die Oxide aufnimmt.
Diese wird dann mit heiem Wasser sorgfél-
tig abgewaschen.

Wenn die Konsistenz der Flussmittel-Paste
zu fest geworden ist, kann mit geringer
Zugabe von Brennspiritus verdinnt werden.

Flussmittel t

Dieses Flussmittel empfehlen wir fur alle
Gold- und Silberlote im Arbeitstemperatur-
bereich von 720 - 780 °C (optimaler
Wirkungsgrad).

Flussmittel B

Bei allen Goldloten, die eine Arbeitstem-
peratur von 780 °C Uberschreiten (optimaler
Wirkungsgrad) empfehlen wir Flussmittel B.

Oxynon

Spezialflussmittel zum Anléten von
Edelmetallteilen an Edelstahl-Legierungen.
Das Flussmittel schafft die Voraussetzungen
fur eine bestandige Verbindung.

Contex

Dieses Anti-Flussmittel wird fir prazise
Lotungen eingesetzt. Die mit Contex abge-
deckten Flachen werden durch Lote nicht
benetzt. Es verhindert das FlieBen des Lotes
an ungewollte Stellen, erméglicht dadurch
eine gezielte Lotung.

Platinverbindungen

Wenn Platinwerksttcke verbunden werden
sollen, so gilt der Grundsatz: ,SchweiBSen ist
besser als Lten”. Fur die notigen Temperatu-
ren werden Mikroschwei3- oder MikrolGtge-
rate verwendet, die eine Flammtemperatur
von 2000 - 3200 °C anbieten. Bei Lotungen
oder Schweilarbeiten an Platinlegierungen
sollte nur mit der blauen Flamme
(Wasserstoff) gearbeitet werden.




Wie werden Beizmittel
optimal eingesetzt?

Nur beim Einsatz von Qualitatsprodukten
und den besten Hilfsmitteln ist sicherge-
stellt, dass eine gute Goldschmiedearbeit
gelingen kann. Wichtig ist, fur den
jeweiligen Abbeizvorgang das richtige
Beizmittel zu wahlen.

Allpex

Dieses Universalbeizmittel empfehlen wir
zur Beseitigung von Oberfldchenoxiden und
Flussmittelresten fur alle Gold- und
Silberlegierungen sowie fur Buntmetalle.
Fur Eisenmetalle ist es nicht geeignet. Ein
Messbecher (ca. 30 g) in 250 ml Wasser
im Beizgerat auflosen. Bei einer Temperatur
von ca. 60 - 70 °C hat die Beize einen
optimalen Wirkungsgrad.

10%ige Schwefelsaure H,SO,

Als Alternative kann auch verdinnte Schwe-
felsdure eingesetzt werden. Der Nachteil
dabei ist, dass die meisten Legierungen in
der Goldschmiedewerkstatt Kupfer
enthalten. Durch die oxidierende Wirkung
der Schwefelsaure werden nicht nur die
Oxide gelost, sondern es konnen auch die
hochkupferhaltigen Phasenbestandteile, die
insbesondere bei niederkardtigen
Legierungen auftreten, gelst werden. Dies
kann zu einer irreversiblen Gefugeschadi-
gung fuhren.

10%ige Salpetersaure HNO,

Bei den Platinlegierungen empfehlen wir
vor jeder erforderlichen Zwischengliihung
(bei 950 - 1000 °C Weilglut) - z.B. nach
dem Walz- oder Ziehvorgang - das Abbeizen
der Werkstiicke mit dieser verdiinnten
Salpetersaure. Durch diesen zusatzlichen
Arbeitsaufwand ist sichergestellt, dass der
Oberflache keine metallischen Verunreini-
gungen anhaften, die beim Glihvorgang in
das Platin diffundieren oder chemisch
reagieren. Das Ergebnis solcher Vorgange ist
meist eine Schadigung, die in nachfolgen-
den Arbeitsgangen als Versprodung
erkennbar wird.

10 - 15%ige Ameisensaure HCOOH
Nachdem Schweil3-, Lot- oder Glihvorgang
bei Palladiumlegierungen sollte das
Werksttck bevorzugt mit dieser
Ameisensdure abgebeizt werden.

Neacid

Ein Beizmittel in Pulverform zum Entfernen
von Oxiden und Flussmittelresten von
Guss- und Lotobjekten aus hochkaratigen
Edelmetall-Legierungen:

lasst sich mit Wasser schnell und ohne
Gefahr zu einem gebrauchsfertigen,
hochwirksamen Saurebad ansetzen
entwickelt keine korrosiven oder
gesundheitsschadlichen Dampfe
schlieBt Geruchsbelastigungen aus

ist unbegrenzt lagerfshig

(sollte bei 333/- Goldlegierungen nicht
eingesetzt werden - lost die unedlen
Bestandteile)

Ansetzen der Beize
Den Beizbehalter mit Wasser fiillen, dann
die entsprechende Menge Saure nachfillen.
... erst das Wasser, dann die Séure, sonst
geschieht das Ungeheure.
Die beste und bewahrteste Einrichtung ist
das Beizgerat. Es ist ein beheizbares
Spezialgerat, das fur die Erfordernisse des
Goldschmieds entwickelt wurde. Das Gerat
erméglicht dem Goldschmied, Edelmetall-
werkstiicke rationell abzusauern. Die
thermostatische Steuerung des elektrisch
beheizten Gerates und der damit
verbundene geringe Stromverbrauch gestat-
ten eine Dauerbeheizung wahrend des
ganzen Arbeitstages.

Achtung!

Nach dem Glihvorgang das Werkstiick nicht
in der Beize abschrecken, sondern normales
Wasser verwenden. Beim Abschrecken in
der Beize erhitzt sich diese lokal und kann
aufgrund der héheren Temperatur auch
edlere Phasenbestandteile und/oder die
Korngrenzen anlésen. Dies fuhrt zu
Schadigungen, die unter Umstanden erst in
der Weiterverarbeitung sichtbar werden.




Die wichtigsten Metalle
und ihre technischen Daten

Elemente /
Metalle

Aluminium
Beryllium
Blei
Cadmium
Chrom
Eisen
Gallium
Gold
Hafnium
Indium
Iridium
Kobalt
Kupfer
Magnesium
Mangan
Molybdan
Nickel
Niob
Osmium
Palladium
Platin
Quecksilber
Rhenium
Rhodium
Ruthenium
Silber
Tantal
Titan
Vanadium
Wismut
Wolfram
Zink

Zinn
Zirkonium

lateinische
Bezeichnung

alumen
beryllos (grch)
plumbum
cadmia (grch)
chromos (grch)
ferrum

gallia

aurum

hafnia

O}

irideios (grch)
@

cuprum

(©)

magnes
molybdos (grch)
()

©)

osme (grch)
(©)

platina (span)
hydrargyrum
rhenus
rhodon (grch)
ruthenia (grch)
argentum

@)

®)

©)

bismutum
(10)

zincum
stannum

zargun (arab)

englische
Bezeichnung

aluminium
beryllium
lead
cadmium
chromium
iron
gallium
gold
hafnium
indium
iridium
cobalt
copper
magnesium
manganese
molybdenium
nickel
niobium
osmium
palladium
platinum
mercury
rhenium
rhodium
ruthenium
silver
tantalum
titanium
vanadium
bismuth
tungsten
zinc

tin

zirconium

chem.
Symbol

Al
Be
Pb
(¢
Cr
Fe
Ga
Au
Hf
In
Ir
Co
Cu
Mg
Mn
Mo
Ni
Nb
0s
Pd
Pt
Hg
Re
Rh
Ru
Ag
Ta
Ti
4
Bi
w
n
sn
Ir

Ordnungs-
zahl

13

4
82
48
24
26
31
79
72
49
77
27
29
12
25
42
28
M
76
46
78
80
75
45
44
47
73
22
23
83
74
30
50
40

Schmelz-
punkt °C

660
1278
327
321
1890
1535
29,8
1064
2227
156
2410
1495
1083
649
1244
2617
1453
2468
3054
1554
1772
=3P
3180
1966
2310
961,9
2996
1668
1890
271,3
3410
420
232
1852

Siede-
punkt °C
2467
2970
1740
765
2640
2750
2403
2808
4602
2080
4130
2870
2595
1107
2032
5560
2732
4968
5027
3140
3827
356
5630
3730
3900
2163
5425
3262
3378
1560
5657
907
2270
4377

Dichte
g/em3
2,70
1,85
11,34
8,65
7,19
7,87
5,90
19,32
13,31
7,31
22,65
8,89
8,95
1,74
7,44
10,28
8,90
8,58
22,59
12,02
21,45
13,55
21,04
12,41
12,37
10,49
16,65
4,54
6,11
9,79
19,25
7,13
7,29
6,51

Ritzharte
nach Mohs

2,75
=7
1.2

2

9

4,5
1,5
25=3
2-3
1,2

55
25-3

55
3,8

7,5

4,3

7-8

6,5
2,7
6,5
3-4

25
45-8
2,5
1,8
7-8




Feinsilber Gewichtstabelle
Bleche, Streifen, Bander

Gewichte in Gramm pro Stiick - Lange 1000 mm

Breite | Dicke in mm
inmm

050 080 100 120 150 175 2,00

1
2 1" 17 Al 25 32 37 42 53 63 74 84 95 105
3 16 25 32 38 47 55 63 79 95 110 126 142 158
4 21 34 42 50 63 74 8 105 126 147 168 189 210
5 26 42 53 63 79 92 105 131 158 184 210 236 263
6 32 50 63 76 95 110 126 158 189 221 252 284 315
7 37 59 74 88 110 129 147 184 221 257 294 331 368
8 42 67 84 101 126 147 168 210 252 294 336 378 420
9 47 76 95 113 142 165 189 236 | 284 331 378 425 473
0 53 84 105 126 158 184 210 263 315 368 420 473 525

12 63 101 126 151 189 221 252 315 378 441 504 567 630
14 74 118 147 176 221 257 294 368 441 515 588 662 735
16 84 134 168 202 252 294 336 420 504 588 672 756 840
18 95 151 189 227 284 331 378 473 567 662 756 851 945
20 105 168 210 252 315 368 420 525 630 735 840 945 1050
22 116 185 231 277 347 404 462 578 693 809 924 1040 1155
24 126 202 252 302 378 441 504 630 756 882 1008 1134 1260
26 137 218 273 328 410 478 546 683 819 956 1092 1229 1365
28 147 235 294 353 441 515 588 735 882 1029 1176 1323 1470
30 158 252 315 378 473 551 630 788 945 1103 1260 1418 1575

35 184 294 368 441 551 643 735 919 1103 1286 1470 = 1654 1838
40 210 336 420 504 630 735 840 1050 1260 1470 1680 1890 2100
45 236 378 473 567 709 827 | 945 1181 1418 1654 1890 2126 2363
50 263 420 525 630 788 919 1050 1313 1575 1838 2100 2363 2625
55 289 462 578 693 866 1011 | 1155 1444 1733 2021 2310 2599 2888
60 315 504 630 756 945 1103 1260 1575 1890 2205 2520 2835 3150
65 341 546 683 819 1024 1194 | 1365 1706 2048 2389 2730 3071 3413
70 368 588 735 882 1103 1286 1470 1838 2205 2573 2940 3308 3675
75 394 630 788 945 1181 1378 1575 1969 2363 2756 3150 = 3544 3938
80 420 672 840 1008 1260 1470 1680 2100 2520 2940 3360 3780 4200

100 525 840 1050 1260 1575 1838 2100 2625 3150 3675 | 4200 | 4725 5250
150 788 1260 1575 1890 2363 2756 3150 3938 4725 5513 6300 7088 7875
200 1050 1680 2100 = 2520 3150 = 3675 4200 5250 6300 7350 = 8400 = 9450 10500
250 1313 2100 2625 3150 3938 4594 5250 6563 7875 9188 10500 11813 13125
300 1 1575 2520 3150 = 3780 4725 5513 6300 7875 9450 11025 12600 14175 15750
350 1838 2940 3675 4410 5513 6431 7350 9188 11025 12863 14700 16538 18375
400 ' 2100 3360 4200 = 5040 6300 = 7350 | 8400 10500 12600 14700 16800 18900 21000
450 2363 3780 4725 5670 7083 8269 9450 11813 14175 16538 18900 21263 23625
500 2625 4200 5250 = 6300 7875 9188 10500 13125 15750 18375 21000 23625 26250
550 2888 4620 5775 6930 8663 10106 11550 14438 17325 20213 23100 25988 28875
600 3150 5040 6300 = 7560 9450 11025 12600 15750 18900 22050 25200 28350 ' 31500
650 3413 5460 6825 8190 10238 11944 13650 17063 20475 23888 27300 30713 34125
700 3675 5880 7350 = 8820 11025 12863 | 14700 18375 22050 25725 29400 33075 36750
750 3938 6300 7875 9450 11813 13781 15750 19688 23625 27563 31500 35438 39375
800 4200 6720 8400 10080 12600 14700 16800 21000 25200 29400 33600 37800 42000
850 4463 7140 8925 10710 13388 15619 17850 22313 26775 31238 35700 40163 44625
900 4725 7560 9450 11340 14175 16538 18900 23625 28350 33075 37800 42525 47250
950 4988 7980 9975 11970 14963 17456 19950 24938 29925 34913 39900 44888 49875
1000 5250 = 8400 10500 12600 15750 18375 21000 26250 31500 36750 42000 47250 ' 52500

Umrechnungsfaktoren fir verschiedene Schmucklegierungen siehe Seite 12.




Feinsilber Gewichtstabelle
Drahte, Stangen, Rohre

Gewichte in Gramm pro Meter - Rundmaterial

Meter
gewicht/g
05.... 21 53 ....2315 10,1 ... 8408 16,5 ... 2244,0
06 .... 30 54 ....2404 10,2 ... 857,5 17,0 ... 23821
07 .... 40 55 ....2493 10,3 ... 8744 17,5 ... 25243
08 .... 53 56 ....2585 10,4 ... 8915 18,0 ... 2670,6
09 coos @7 57 ....267,8 10,5 ... 9087 18,5 ... 2821,0
10 cooe B2 58 oo 2013 10,6 ... 926,1 19,0 ... 29755
11 10,0 59 286,9 10,7 ... 9437 19,5 3134,2
12 .... 119 6,0 ....296,7 10,8 ... 961,4 20,0 ... 32970
13 .... 139 61 ....306,7 10,9 ... 9793 20,5 ... 34639
1,4 16,2 6,2 316,8 11,0 ... 997,3 21,0 3634,9
15 18,5 6,3 3271 11,1 ...1015,6 21,5 3810,1
16 ... 211 64 ....3376 11,2 ...1033,9 22,0 ... 39894
1,7 .... 238 6,5 ....3482 11,3 ...1052,5 22,5 ... 41728
18 ... 267 6,6 ....3590 11,4 ...1071,2 23,0 ... 43603
19 ... 298 6,7 ....370,0 11,5 ...1090,1 23,5 ... 45519
2,0 .... 330 68 ....381,1 11,6 ...1109,1 24,0 ... 47477
20 ooo0s 3G 69 ....3924 11,7 ...1128,3 24,5 ... 49476
ZA vooo FE 7,0 ....403,9 11,8 ... 1147,7 250 ... 51516
23 .... 436 71 ... 4155 11,9 ...1167,2 255 ... 5359,7
24 .... 415 72 ....0273 12,0 ...1186,9 26,0 ... 5571,9
25.... 515 7,3 ....4392 12,1 ...1206,8 26,5 ... 57883
2,6 .... 557 74 ....4514 12,2 ...1226,8 27,0 ... 600838
2,7 .... 60,1 7,5 ....463,6 12,3 ...1247,0 27,5 ... 62334
2,8 .... 64,6 7,6 ....476,1 12,4 ...1267,4 28,0 ... 64621
28 ooos @3 7,7 ....4887 12,5 ...1287,9 28,5 ... 66950
30.... 742 7,8 ....5015 12,6 ...1308,6 29,0 ... 69319
T ooos T2 79 ....5144 12,7 ...1329,4 29,5 ... 71730
32 .... 844 80 ....5275 12,8 ...1350,5 30,0 ... 74183
33 .... 898 81 ....540,8 12,9 ...1371,6 30,5 ... 7667,6
34.... 953 82 ....5542 13,0 ...1393,0 31,0 ... 79210
3,5....101,0 83 ....5678 13,1 ...1414,5 31,5 ... 81786
3,6 ....106,8 84 ....581,6 13,2 ...1436,2 32,0 ... 84403
3,7 ....112,8 85 ....5955 13,3 ... 1458,0 32,5 ... 87061
3,8 ....119,0 8,6 ....609,6 13,4 ...1480,0 33,0 ... 89761
39 ....1254 87 ....6239 13,5 ...1502,2 33,5 ... 92501
4,0 ....1319 88 ....6383 13,6 ...1524,5 34,0 ... 95283
41 ....138,6 89 ....6529 13,7 ...1547,0 345 ... 9810,6
42 ....1454 9,0 ....667,6 13,8 ...1569,7 35,0 ...10097,1
43 ....1524 9,1 ....6826 13,9 ...1592,5 35,5 ...10387,6
4,4 ....159,6 92 ....697,6 14,0 ... 16155 36,0 ...10682,3
4,5 ....166,9 93 ....7129 14,1 ...1638,7 36,5 ...10981,1
4,6 ....1744 9,4 ....7283 14,2 ...1662,0 37,0 ...11284,0
4,7 ....182,1 9,5 ....7439 14,3 ... 16855 37,5 ...11591,0
4,8 ....189,9 9,6 ....759,6 14,4 ...1709,2 38,0 ...11902,2

Angegeben sind die Metergewichte fir massive Rundquerschnitte. Das Metergewicht eines
Rohres errechnet sich, indem das Gewicht des Innendurchmessers - Massivgewicht - vom
AuBendurchmesser - Massivgewicht - abgezogen wird.

Umrechnungsfaktoren fiir andere Querschnitte:
* Quadratische Stangen oder Rohre 1,2739

« Sechskant-Stangen oder Rohre (Schlisselweite)  1,10266
Umrechnungsfaktoren fur verschiedene Schmucklegierungen siehe Seite 12.




Feinsilber Gewichtstabelle
Ronden und Scheiben

Gewichte in Gramm pro Stick - Blechdicke 1,0 mm

St
gewicht/g

5 o000 0,2 54 ....240 103 .... 87,4 152 ....190,4

G 0,3 55 ....249 104 .... 89,2 153 ....192,9

I/ coooo 0,4 56 ....258 105 .... 90,9 154 ....1955

8 coooo 0,5 57 ....26,8 106 .... 92,6 155 ....198,0

¥} Sooao 0,7 56 oo 27,7 107 ... 94,4 156 ....200,6
10 ..... 0,8 59 ....287 108 .... 96,1 157 ....203,2
L 1,0 60 ....29,7 109 ... 97,9 158 ....205,8
12 ... 1,2 61 ....30,7 110 ... 99,7 159 ....208,4
13 ... 1,4 62 ....317 111 ....101,6 160 ....211,0
14 ... 1,6 63 ....32,7 112 ....103,4 161 ....213,7
15 ... 1,9 64 ....338 113 ....105,2 162 ....216,3
16 ..... 2,1 65 ....34,8 114 ....107,1 163 ....219,0
17 ... 2,4 66 ....359 115 ....109,0 164 ....221,7
18 ..... 2,7 67 ....37,0 116 ....110,9 165 ....224,4
19 56000 3,0 68 ....381 117 ....112,8 166 ....227,1
20 60000 33 69 ....39,2 118 ....114,8 167 ....229,9
21 50000 3,6 70 ....40,4 119 ....116,7 168 ....232,6
22 o000 4,0 71 ....41,6 120 ....118,7 169 ....2354
23 50000 4,4 72 ....42,7 121 ....120,7 170 ....238,2
24 ... .. 4,7 73 ....439 122 ....122,7 171 ....241,0
25 ... 52 74 ....451 123 ....124,7 172 ....243,8
26 ..... 5,6 75 ....46,4 124 ....126,7 173 ....246,7
27 ... 6,0 76 ....A7,6 125 ....128,8 174 ....249,5
28 ..... 6,5 77 ....489 126 ....130,9 175 ....252,4
29 ... 6,9 78 ....50,1 127 ....132,9 176 ....2553
30 ... 7,4 79 ....514 128 ....135,0 177 ....258,2
31 ..., 79 80 ....52,8 129 ....137,2 178 ....261,2
32..... 8,4 81 ....541 130 ....139,3 179 ....264,1
33 ..... 9,0 82 ....554 131 ....141,4 180 ....267,1
34 ... 9,5 83 ....56,8 132 ....143,6 181 ....270,0
S 10,1 84 ....58,2 133 ....145,8 182 ....273,0
35 sooao 10,7 85 ....59,6 134 ....148,0 183 ....276,0
37 vocoo 11,3 86 ....61,0 135 ....150,2 184 ....279,1
38 ..... 11,9 87 ....62,4 136 ....152,5 185 ....282,1
39 ... 12,5 88 ....63,8 137 ....154,7 186 ....285,2
40 ... 13,2 89 ....653 138 ....157,0 187 ....2882
L B 13,9 90 ....66,8 139 ....159,3 188 ....291,3
42 ... 14,5 91 ....683 140 ....161,6 189 ....2944
43 ... 15,2 92 ....698 141 ....163,9 190 ....297,6
44 .. ... 16,0 93 ....713 142 ....166,2 191 ....300,7
45 ... .. 16,7 94 ....72,8 143 ....168,6 192 ....303,9
46 .. ... 17,4 95 ....74,4 144 ....170,9 193 ....307,0
&Y 60000 18,2 96 ....76,0 145 ... 1733 194 ....310,2
48 ... 19,0 97 ....77,6 146 ....175,7 195 ....313,4
&8 50000 19,8 OB oo oiS)2 147 ... .78, 196 ....316,6
5 [/ 20,6 99 ....80,8 148 ....180,5 197 ....319,9
51 60000 21,4 100 ....82,4 149 ....183,0 198 ....323,1
52 ..... 22,3 101 ....84,1 150 ....185,5 199 ....326,4
53 ..... 23,2 102 ....85,8 151 ....187,9 200 ....329,7

Bei Ronden mit anderen Starken, das Gewicht mit der Dicke multiplizieren.
Umrechnungsfaktoren fiir verschiedene Schmucklegierungen siehe Seite 12.




Umrechnungsfaktoren
von Schmucklegierungen
und Feinmetallen

Dichte
g/cm3
ROTGOLD WEISSGOLD Ni

585/40 13,1 1,248 590 H1 1,210
750/40 15,1 1,438 750 H1 1,410
ROSEGOLD 750 H8 1,371
375/90 11,2 1,067
585/100 13,3 1,267
750/90 15,3 1,457
900/- 173 1,648

917/10 17,6 1,676 PALLADIUM
PdAg 950/20 11,8 1,123
GELBGOLD

333/75 10,6 1,010 PLATIN
333/120 G 10,5 1,000 Ptir20 21,7 2,067
375/120 e G PtC0 950 205 1,952

375/150 10,9 1,038 RS0 20 21000
376/60 10 T Pt Plus 953 203 1,933

585/45 12,8 1,219 PtCu 960 19,3 1,838

585/200 136 1,295 SILBER

585/260 13,8 1314 Ag 835 10,2 0,971
585/300 13,9 1324 Ag 925 10,4 0,991
585/340 14,0 1333 Ag 935 10,4 0,991
750/125 15,4 1,467 Ag 970 10,4 0,991
750/130 15,4 1,467 e NMETALLE

750/150 152 229 Feinsilber 10,5 1,000
900/50 17.6 1,676 Feingold 19,3 1,838
917/53 7 1205 Reinplatin 21,5 2,048
986/- 19,0 1810 Reinpalladium 12,0 1,143
990/- 19,0 1,810
WEISSGOLD Pd

585 M 1,381 Die in den Gewichtstabellen abgelesenen
5855 1,381 Gewichte wurden auf Basis von Feinsilber
58552 1371 erstellt - spez. Gewicht 10,5.

750 CHS 1,552

750 M 1,505 Um die Gewichte anderer Metalle zu

7508 1,524 ermitteln, wird das dargestellte Gewicht mit
750 S2 1,524 dem obigen Faktor multipliziert.

750 U 1,514

Werkstoff Faktor Werkstoff Faktor

WEISSGOLD Ag
333/585 1,152
375/560 1,181

Maglichkeiten zur Gewichtsberechnung finden Sie auch auf unserer
Webseite www.agosi.de im Bereich Manufaktur online.




Finheiten des Internationalen
Einheitensystems (SI)

Lange

Volumen

Zeit
Ieitspanne

Geschwindig-
keit

Kraft

Energie Arbeit

Leistung
Energiestrom
Warmestrom

kinematische
Viskositat

Quadratmeter
Meter hoch
wei
Meterquadrat

Kubikmeter
Meter
hoch drei

Kilogramm

Sekunde

reziproke
Sekunde

Meter durch
Sekunde

Kubikmeter
durch Sekunde

Newton

Newtondurch
Quadratmeter
Pascal

Joule

Newtonmeter
Joule

Watt

Quadratmeter
durch Sekunde

Kelvin

m?

m3

1/s
s-

m/s

m3/s

N/m?
Pa

m2/s

m?
mm?

ms3
mm3

Mg

m3/h

I/Min.

I/s

Ar
Hektar

Liter

Tonne

Minute
Stunde
Tag

reziproke
Minute

Kilometer
durch Stunde

Bar

Kilowattstunde

Brinellharte
Vickershérte

Grad Celsius
Grad Fahrenheit

Min.

1/Min.
Min.

km/h

bar

kwh

HB
HV

°C
°F

nur fir Grund- und Flurstiicke:

1a=100m2
1ha=10000 m?

11=1dm?=0,001 m>
1t=1000kg = 1 Mg

1Min.=60s
1h=60Min. = 3600 s
1d=24h=86400s

1/Min. = 1/60 s
1km/h==m/s
3,6

1m3/ h=16.67/Min.=0281/s
1m3/ s = 60000 I/Min.

1N =1kg m/s?
1kp=9,81N
1kp=1daN

N/ m2=1Pa
1bar = 105Pa

1)=1Nm=1Ws = 1kg m2/s?
1kwh=3,6 W)
1kpm=9,81)

INm=1)=1Ws
1kpm=9,81Nm=9,381)

1W=1J/s=1Nm/s=1VA
Tkpm/s=9,81W

HB = 0,95 x HV
HV=HB: 0,95
1¢5t=10-me/s
1¢5t=1mm2/s
K=°C+273
F=(°Cx9/5)+32




Malseinheiten
fir den Goldschmied

LEGIERUNGSBESTANDTEILE - FEINGOLD - IN KARATANGABE

Karat Feingold in %o Karat Feingold in %o

24 1000 18 750

23,66 986 17 708

23 958 16 667

22 917 14 585

21,6 900 12 500

21 875 10 417

20 833 9 375

19 792 8 333
GEWICHTE

Edelsteingewicht Karat 1 Karat =200mg=0,2g
Perlengewicht Grain 1 Grain = 50mg=0,05g
Edelmetallgewicht Unze 1 Unze = 31,103479 ¢
MATERIALSTARKE
300 = 1,5 mm 200 = 1,0 mm

Nummern 140 = 0,7 mm 100 = 0,5 mm

(alte Bezeichnung) 80 = 0,4 mm 60 = 0,3 mm

50 = 0,25 mm 30 =0,15 mm

WERTBESTIMMUNG FUR SILBER

16-lotiges Silber ist 1000 %o

15-lotiges Silber ist 938 %0

14-lotiges Silber ist 875 %o
L°|tt S 13-lotiges Silber ist 813 %o
(alte Bezeichnung) 12-lotiges Silber ist 750 %o

11-lotiges Silber ist 688 %o

10-lotiges Silber ist 625 %o
HARTESKALA VON MINERALIEN
o goeme,  Horeqed 8k gomenung
Talk Mgs[(OH)2|Sis01] 1 5 | mit dem Fingernagel ritzbar
Gips (as04 - 2H,0 2 20  mit dem Fingernagel ritzbar
Calcit (Kalkspat) (aCos 3 92 | mit Cu-Miinze ritzbar
Fluorit (Flussspat) ~ CaFz 4 110 mit dem Messer ritzbar
Apatit Cas[F|(PO4)s] 5 237 | Harte eines Stahlnagels
Feldspat K(A)Si30s 6 253 | Harte von Fensterglas
Quarz Si0; 7 308 | ritzt Glas
Topas Alx(Si02)(OH,F)2 8 525  ritzt Glas
Korund Al,03 9 1150 ritzt Glas
Diamant C 10 = ritzt Glas




Gase in der Goldschmiede-
werkstatt und Formelsammlung

BRENNGASE
; chemische Formel Flammentemperatur °C
endimung ca. Werte mit Luft mit 0
90% CH,, 5% C,Hg, 2% C5HCs, 1% CyHyg

vilgs Rest sind sonstige Kohlenwasserstoffe 1650 200
Propangas GHs 1900 2850
Acetylengas GH; 2300 3000
Wasserstoff Hz 2050 3200
Luft 78% N,, 21% 0,, 1% Edelgase und (0, (Volumen %)

gasformige gesattigte Kohlenwasserstoffe ungeséttigte Kohlenwasserstoffe
CHa Methan GsHg Propan GH, Acetylen
CHe Ethan CaHio Butan CHa Athylen

SCHUTZGASE
Bezeichnung chemische Formel
Ammoniakspaltgas NH,
Argon Ar
Formiergas 95/5 N,H,
Stickstoff N,

FORMELSAMMLUNG
Umfang und Flachenberechnungen Oberflachen- und Volumenberechnungen
Quadrat _ Wiirfel _
U-4x| Feixl 0-IxIx6 V=lxixl
Rechteck _ Zylinder _
U=2x(l+b) F=lzl 0=2xmxrx(r+h) V=mrEsl
Dreieck p=lxh . v=lxbxh
U=3xl 2 Pyramide 3
Kreis _ Kegel _FExH
U=dxm P=rPxw O=nmxr2+mxrxh v 3
Ellipse _ Kugel _
U=Rsrxm F=mxRxr 0=axmxr V=pxmx4/3
Kreisring F=mnx(R2-r2)

b = Breite

d = Durchmesser

h = Hohe

| = Lange

m= 3,14

r = kleiner Radius

R = groBer Radius




bgrade und Reinheit

DIE4 C's

INTERNATIONALE BEGRIFFE

Colour (Farbe)
Hochfeines Weil plus
Hochfeines Weifl
Feines Weil3 plus
Feines Weil§

Weil3

Leicht getontes Weifl

Getontes Weill
Getont
Farbige Diamanten

CLARITY (REINHEIT)

FL lupenrein
IF intern lupenrein
VVSi

Abkirzung Definitionen
HFW + Farblos fir das durchschnittlich geubte Auge
HFW
FW +
FwW
W
Bei kleinen Diamanten:
&Y farblos fur das durchschnittlich geiibte Auge
Ab 0,20 ct.:
ganz leicht gelb oder braunliche Farbung
[ Fir das durchschnittlich getbte Auge als
GT deutliche Farbung erkennbar.
DEFINITIONEN

bei 10-facher VergréBerung weder innere noch aulere Makel erkennbar
bei 10-facher VergriRerung sind keine inneren Makel zu sehen

sehr, sehr kleine Einschlisse, die mit zehnfacher

Lupe schwer zu erkennen sind

VSi sehr kleine Einschlisse, die mit zehnfacher Lupe zu erkennen sind

si kleine Einschliisse, die mit zehnfacher Lupe leicht erkennbar sind

Piqué 1 Einschlisse, die mit bloBem Auge nicht erkennbar sind

Piqué 2 Einschlisse, die mit bloBem Auge leicht erkennbar sind und

die Transparenz und Brillanz zu beeintrachtigen beginnen

Piqué 3 ohne Transparenz und mit dunklen Einschlissen

CARAT (GEWICHT) inct. @in mm inct. @inmm inct. 0inmm

Kleinbrillanten 0,02 1,7 Funfpro 0,19 3,7 0,36 4,6
0,03 2,0 Karat 0,20 3,8 0,37 4,6
0,04 22 0,21 38 0,38 4,7
005 24 022 3,9 Vierzig- 0,39 4,7
0,06 2,6 023 4,0 punkte | 0,40 4,8
0,07 2,7 Vierpro 0,24 4,0 0,41 48

Melée 0,08 28 Karat 0,25 4.1 0,42 49
0,09 29 0,26 4.1 0,43 49
0,10 3,0 0,27 4,2 0,44 49
011 31 0,28 4,2 0,45 50
0,12 3,2 029 43 0,46 50
0,13 3,2 030 43 0,47 51
0,14 3,3 0,31 4,3 0,48 51

Sechs pro 0,15 3,4 Dreipro 0,32 4,4 1/2- 0,49 52

Karat 0,16 3,5 Karat 033 44 Karater | 0,50 5,2
0,17 3,6 0,34 45 Karagter 1,00 6,5
0,18 13,7 035 4,5 2,00 182

CUT (SCHLIFF)

@ der Brillant-Rondiste 100 %
@ der Tafel 56 %
Hohe Oberteil 14,4 %
Hohe Unterteil 43,2 %
Der Brillant hat 57 Facetten (ohne Kalette)

Oberteil: 1 Tafel-, 8 Tafel-, 8 Haupt- und 16 Rondistfacetten
Unterteil: 16 Rondist- und 8 Hauptfacetten




Galvanik - Technische Daten
und allgemeine Hinweise

ARBEITS-
BEDINGUN-
GEN

Badtyp

Lieferzustand

Edelmetall-
inhalt

Bad-
Temperatur

Badspannung
Stromdichte
Waren-

bewegung

Abscheidungs-
geschwindig-
keit

Schichtdicke
maximal

Anoden

Uberzug

Harte

ph-Wert

Badbehalter

ENTFETTUNGS- GOLDBADER GOLDBAD

BAD
6032

alkalischer
Reiniger
604

Salzgemisch
fur 11Bad

55°C

3-4V
12 A/dm?

nicht
erforderlich

Edelstahl V2A

alkalisch

Kunststoff-
wanne
aus alkali- u.

temperatur-
bestandigem
Material

bis 70°C

AURUNA
215, 220

fur dicke
Gold-
schichten

sauer

gebrauchs-
fertig
fur 11Bad

2,5 bzw.
4.gAu/l

35 °C bzw.
30°C

3,5-4V
0,6 -6 A/dm’

erforderlich

0,04-0,14
pm/Min.

3 bzw. 5 pm

platinierte
Titananode

glanzend
wie das
Grundmetall

220 bzw.
270 HV

4 bzw. 2,5

Kunststoff-
wanne

aus
Polypropylen

AURUNA
311

zur Direkt-
vergoldung
von
Edelstahl

stark sauer

gebrauchs-
fertig
fur 11Bad

2 gAu/l
20-40 °C

4-6V
2-6A/dm*

erforderlich

0,15 pm/Min.

bis 2 pm
und mehr

Edelstahl oder
platinierte
Titananode

glanzend
wie das
Grundmetall

165 HV

<1,0

Kunststoff-
wanne

aus
Polypropylen

HARTVER-
GOLDUNGEN
AURUNA
COLOR 100
BIS 150

fur dinne
Gold-
schichten

cyanidisch

Salzgemisch
fur 11Bad

1gAu/l
65 °C

>7V
mind. 5 A/dm’

darf nicht
stattfinden

0,20 pm/Min.

0,2 pm

nicht-
rostender
Stahl

glénzend
wie das
Grundmetall

mit Hartungs-
zusatz

@ 1

gummierte
Stahlwanne
(alkali-
bestandig bis
70°C) oder
Polypropylen

RHODUNA
DIAMOND
BRIGHT

sauer

100 ml
Konzentrat
+100 ml
Zusatzlosung
far 11Bad

2gRh/I
40 °C
2V

1-2A/dm’

empfohlen

0,08-0,10
pm/Min.

3-5pm

platinierte
Titananode

brillant-weil3,
hochglanzend

800 - 900 HV
<1

saurefestes
Material,
vorzugsweise
aus Polypro-
pylen

RUTHUNA
474

sauer

156 ml
Konzentrat
fur 11Bad

5gRt/l

70 °C

1A/dm?

starke
Bewegung
erforderlich

0,08 pm/Min.

0,5 pm

platinierte
Titananode

dekorativ
schwarz

1,4

saurefestes
Material,
vorzugsweise
aus Polypro-
pylen




Galvanik -
Probleme und Losungen

PROBLEM

Unbeabsichtigte
(Wasserstoff-)
Gasentwicklung an

der Ware

Zu starke Gasentwicklung
und deshalb zu geringe
Stromausbeute

Zu geringe Stromdichte
Trotz ausreichend hoher
Badspannung kein genu-
gender Stromdurchgang

Schlechte Tiefenstreuung:
ungunstig liegende
Flachen, bes. Vertiefun-
gen, bekommen keinen
oder zu wenig Uberzug

Uberzug ist besonders
an Randern, Ecken und
Kanten rau, schwammig
oder dunkel verfarbt
(,verbrannt”)

Uberzug ist durchweg
rau oder porig

Uberzug haftet nicht

Uberzug ist fleckig

Uberzug hat nicht die
vorgesehene Farbe

MOGLICHE URSACHEN

* Zu hohe Badspannung

* Zu geringer Metallgehalt
des Bades

* Zu geringer Metallgehalt
des Bades

* Fehler an der Stromzu-
fuhrung, oxidierte oder
verschmutzte Kontakte

* 7u niedrige Stromdichte

* Ungunstige Anordnung der
Anoden

Nachteilig veranderte
Badzusammensetzung

Zu hohe Stromdichte

7u geringer Metallgehalt
des Bades

Bei Warenbewegung:

zu langsame Bewegung

Verunreinigung des Bades
Schmutz, Staub, Schweb-
stoffe, Zersetzungsprodukte
oder Badbestandteile

Das Grundmetall war nicht <
metallisch blank und fettfrei
Das Grundmetall [sst

sich nicht ohne besondere
Vorbehandlung mit dem
betreffenden Uberzug
versehen, z.B. nichtrostender
Stahl

Das Grundmetall war nicht
metallisch blank und fettfrei o
Unzureichendes Spilen nach
dem Beizen, Entfetten,
Dekapieren oder nach dem
Galvanisieren

UnsachgemaRBes Trocknen

Falsche Stromdichte
Bad ist verunreinigt

Bad hat nicht mehr die
richtige Zusammensetzung

LOSUNG

Mit niedrigerer Badspannung arbeiten
(1) Bei Verwendung loslicher Anoden:
evtl. Anodenflache vergroBern

Beim Arbeiten mit unloslichen Anoden:
mehr Erganzung zugeben oder neues
Bad ansetzen

Siehe oben (1)

Leitungen Gberprifen,
insbesondere Kontakte sdubern

Mit hoherer Stromdichte arbeiten
Anordnung der Anoden andern
Bei kleinen Badern: Neuansatz

Mit niederer Stromdichte arbeiten
Siehe oben (1)
Ware schneller bewegen

(2) Am besten mit einer fir den Galvanik-
bedarf geeigneten Aktivkohle (ca. 2 g/I)
im Bad losen und nach 4 - 6 Stunden tber
einen Papierfaltenfilter abgieRen

(3) Oxid- oder Anlaufschichten durch
Beizen entfernen. Geschliffene oder
polierte Ware z.B. in alkalischen Abkochent-
fettungsbadern maglichst mit Ultraschall
vorreinigen. AnschlieBend bei maglichst
hoher Spannung (5 - 10 Volt) elektrolytisch
entfetten. Ware nach dem elektrolytischen
Entfetten nicht mehr berihren.

Das Grundmetall muss aktiviert und/oder
mit einer Zwischenschicht iberzogen
werden (Arbeitsanleitung beachten!)

Siehe oben (3)

Sorgféltig spilen, wenn moglich in
flieBend heiBem Wasser

Bei kleinen Stiickzahlen: Die Ware nach
dem letzten Spilen in entsalztem Wasser
noch in Spiritus schwenken und dann in
harzfreiem, warmem Sagemehl oder in
heiBer Luft trocknen

Stromdichte entsprechend der
Arbeitsanleitung einhalten

Filtrierung, evtl. iber Aktivkohle, siehe (2)
Bei kleinen Badern: Neuansatz




Fdelsteine
in der Goldschmiede

BEZEICHNUNG  spaltbar saure- laugen- Harte hitze- Farbanderung
DER EDELSTEINE pfindlich findlich n. Mohs pfindlich durch Hitze
ACHAT nein nein, auer in nein 6,5-7 nein nein
Flusssaure ja, Karneol u. Tigerauge
ALEXANDRIT ja gering, sprode | nein ja 8,5 ja ja
ALMANDIN nein ja nein 65-75 |ja ja
AMAZONIT ja, sehr ja ja 6 Ja, immer ja
AMETHYST nein nein, auBer in nein 7 ja ja, ab 150 °C Farb-
Flusssaure umschlag maglich
AQUAMARIN nein nein, auBer in nein 75-8 ja, Hitze ab 100 °C ja
Flusssaure vermeiden
BERG- nein nein, auBer in nein 7 ja nein
KRISTALL Flussséure
BERNSTEIN nein, aber sprode  ja, in allen Sauren  ja 2-2,5  ja, brennbar ja
CHALCEDON nein ja ja 6-7 ja ja
CHRYSOBERYLL | nein, auRer nein ja 85 ja nein
Einkristalle
CHRYSOLITH, | ja, sehr ja, bes.in Fluss-  ja 65-7 ja nein
OLIVIN UND u. Schwefelsaure
PERIDOT
CHRYSOPRAS | nein nein, auRer in nein 65-7 nein nein
Flussséure
DIAMANT ja, sehr nein nein 10 nein, nein
ja, bei behandelten mit Luft ab 800 °C
DIOPTAS ja, sehr ja 5 ja, sehr ja, stark
GRANAT nein ja nein 65-75 ja ja, stark
HAMATIT ja, gering ja nein 5-6,5 ja, gering ja
JADE nein ja ja 6,5-7 ja ja
KARNEOL nein nein, auRer Fluss-  nein 6-7 ja ja
u. Salzsaure
KORALLE nein ja, loslich ja 3-4 ja, sehr ja
KORUND nein nein ja 9 ja, sehr maglich
KUNZIT ja, sehr nein, auer in 7 ja, sehr ja, ab 300 - 400 °C
Flusssaure Entfarbung maglich
LABRADORIT | ja, sehr ja, besondersin  ja 6-65 ja ja
Flusssaure
LAPISLAZULI nein, aber sprode | ja, sehr ja 5-6 ja, sehr ja
MALACHIT nein ja, loslich ja 4 ja, sehr ja
MONDSTEIN | ja, sehr ja ja 6-65 |ja ja
NEPHRIT nein ja, maBig ja 55-6 ja ja
ONYX nein nein nein 65-7 ja, sehr ja
OPAL nein, aber sprode  ja ja 55-6,5 ja, sehr ja
PERLE ja sehr, schalig ' ja sehr, loslich ja 3-4 ja, sehr ja
PYRIT nein ja ja 6-65  ja, verbrennt ja
RHODONIT nein, auler ja ja 55-65 ja ja
Einkristalle
ROSENQUARZ | nein nein, auer in nein 7 nein nein
Flusssaure
SMARAGD nein, aber sprode | ja, besondersin | nein 75-8  ja, zerfallt ja, ab 450 °C
Flussséure
SPINELL nein nein nein 8 ja nein
TANSANIT ja ja ja 65-7 ja, sehr nein, bis ca.
350 °C stabil
TIGERAUGE nein ja, besondersin  nein G=7 ja, sehr ja
Salz- u. Flussséure
TOPAS ja, sehr ja, nein 8 ja, sehr ja, ab 200 °C Ent-
in Schwefelsaure farbung maglich
TURKIS nein ja, sehr ja 5=6 ja, zerfallt ab 150 °C ja
TURMALIN ja, aber sprode  ja nein 7-75 ja, sehr ja, stark
ZIRKON ja ﬁering, aber  ja 6,5-7,5 Jja, sehr ja, stark
sehr sprode




Fachbegriffe
fir den Goldschmied

AKTIVKOHLE

Produkt aus (amorphem)
Kohlenstoff mit porgser Struktur
und groBer innerer Oberflache
(500 - 1500 m?/g).
Adsorptionsmittel zur Reinigung
von Flissigkeiten und Gasen.

ALKALISCH

Ist eine Losung, deren pH-Wert
groRer als 7 ist.

DEHN- ODER
FLIESSGRENZE
0,2%

STRECK- ODER

Ist die Grenzspannung, bzw. das

MaR fir den Ubergang von elasti-
scher (zuriickgehender) in plasti-
sche (bleibende) Verformung. Die
unterschiedlichen Bezeichnungen

AMORPH

(griech.), ungeformt, strukturlos;
d. h. ohne sichtbare Kristall-
struktur.

ANODE

(griech.), ist bei der Elektrolyse
die positive Elektrode, die den
Ubergang des elektrischen Stro-
mes aus dem metallischen Leiter
(Elektronenleitung) in ein lonen
leitendes Medium (Flussigkeit,
Gas) vermittelt.

ELASTIZITATS-  beziehen sich auf die GroRe der
GRENZE bleibenden Verformung nach der
0,01% Entlastung im Zugversuch.
Das Entfernen von Anlauf- und
oxidfilmen. wird angewendet
DEKAPIEREN nach der Entfettung und vor dem

Rhodinieren zur Aktivierung der
Oberflache des Werksttickes
(5% H,S0,)-

ASTERISMUS

Sternformiger Lichtschein, der
sich auf der Oberfldche eines
Cabochons zeigt. Besonders
bei Korunden (Rubine, Saphire)
als sechsstrahliger Stern zu
beobachten.

DESTILLIERTES
WASSER

DEIONISIERTES
WASSER

Wasser, welches durch die
Destillation bzw. Deionisation (im
lonenaustauscher) weitgehend
von geldsten Verunreinigungen
befreit wird. Ungeldste Verunreini-
gungen missen bei Deionisation
durch Filtration entfernt werden.

DICHROISMUS

Eigenschaft von Edelsteinen,
je nach Lichteinfall eine zweite
Farbe zu zeigen.

BAGUETTE

(franz.), ,kl. Stab”; eine recht-
eckige Steinform mit treppenar-
tigem Schliff.

BLAUSILBER

Blaulichgraue Verfarbung des
Silbers bei Ag-Cu-Legierungen
infolge Tiefenoxidation.

DICHTE

Spezifisches Gewicht, Quotient
aus Masse und Volumen eines
Stoffes. Angabe erfolgt meist
in g/cm’.

BOMBIEREN

(franz.), ,bomber”; gewdolbt,
wolben.

BRILLANT

Bezeichnung fur einen Diamanten
im Brillantschliff.

DIFFUSION

(griech.), ,sich verbreiten”; Mas-
se- und/oder Ladungstransport,
bei welchem Teilchen (Atome,
Molekdle, etc.) von Orten hoherer
zu Orten niedriger Konzentration
wandern und damit einen Kon-
zentrationsausgleich bewirken.

BRISUR

Federschnapp-Patent, fur gesto-
chene Ohren, zum Einhangen von
Ohrschmuck.

BRUCH-
DEHNUNG

Ist das MaR fur die Dehnbarkeit
(verformbarkeit). Sie ist die pro-
zentuale, auf die Ausgangslange
bezogene Gesamtverldngerung
des Probekarpers. Die Bruch-
dehnung wird im Zugversuch
ermittelt.

DOKIMASIE

,Probierkunst”, zur Bestim-
mung des Edelmetallgehaltes
in metallurgischen Produkten
angewandtes Prufverfahren.

DUKTIL

Dehnbar, streckbar, verformbar.

BUNTMETALLE

Sammelbegriff fr die Nichteisen-
metalle. Aufgrund der Farbigkeit
der Minerale werden diese so
bezeichnet. Die wichtigsten
Buntmetalle sind Al, Cu, Pb, Zn
und Sn.

ELASTIZITAT

Eigenschaft der Metalle, sich unter
einer Kraft zu verformen und

nach Wegnahme der Kraft in den
Ausgangszustand zurickzukehren.
Diese Eigenschaft bestimmt das
Federvermdgen eines Werkstoffs.

ELIGIUS

Der heilige Schutzpatron der
Goldschmiede.

CABOCHON

Als Halbkugel geschliffener Stein,
auch mugelig genannt.

EUTEKTIKUM

(griech.), ,leicht zu schmelzen”;
Stoffgemisch bestimmter Zusam-
mensetzung, welches aus einem
homogenen flissigen Zustand bei
einer einheitlichen Temperatur
unter Entmischung zu einem
Kristallgemisch erstarrt.




Fachbegriffe
fir den Goldschmied

FALSIFIKAT

Synonym fir Falschung.

FABULIT

Ein um 1954 entstandener
,Kunststein”; ist die erste
Diamantimitation.

FEINGUSS-
GIESS-
TECHNIK

Bei der Schmuckwarenherstel-
lung wird die Legierung meist

in eine nach dem Wachsaus-
schmelzverfahren hergestellte
Form (Kivette) gegossen. Nach
Art und Weise des VergieRens
unterscheidet man in Handguss,
Schleuderguss, Differenzdruck-
guss. Beim Handguss flieRt das
Metall auf Grund der Schwerkraft
in die Kuvette, beim Differenz-
druckguss wird dies durch den
Druckunterschied zwischen
Schmelztiegel und Kivettenraum
unterstitzt.

Beim Schleuderguss wird das
flussige Schmelzgut durch Flieh-
kraft in die Gussform gepresst. Je
nach Art des GieRverfahrens wird
mit 50 - 150 °C Gber der Liqui-
dustemperatur abgegossen.

FION

Korngesenk zur Herstellung von
Korneisen.

GUILLO-
CHIERUNG

Ist eine maschinell gesteuerte
Flachstichgravierung, so dass ein
flachendeckendes Muster gerader,
gekrimmter und einander kreu-
zender Linien entstehen kann.

GOLD-FIXING-
LONDON

Der Fixingpreis ist zwar nur eine
Momentaufnahme des Marktes,
bildet aber eine wesentliche
Orientierungsgrundlage fir den
internationalen und nationalen
Goldhandel.

HARTE

Ist ein MaR fur den Widerstand
des Materials gegen das Eindrin-
gen eines anderen Korpers. Nach
der Geometrie des Prufkorpers
wird die Harte nach Vickers (DIN
50133) und Brinell (DIN 50351)
unterschieden. Bei der Prifung
wird der zurtickbleibende Prif-
korperdruck nach Wegnahme der
Kraft gemessen.

HARTLOTE

Sind Lote mit einer
Arbeitstemperatur > 450 °C.

INDUKTIONS-
LOTEN

Loten, bei welchem die Er-
warmung des Werkstiicks auf die
Lottemperatur induktiv erfolgt.

KATHODE

(griech.), ist die Gegenelektrode
zur Anode. In der Elektrolyse

ist sie die Elektrode, an der die
Metallabscheidung stattfindet.

KONIGS-
WASSER

Ist ein Gemisch aus 3 Teilen
konz. Salzséure HCl u. 1 Teil konz.
Salpetersaure HNO,.

KOKILLE

Gussform aus Metall oder Graphit
zum GieBen von Formteilen.

KOLLERGANG

Maschineller Arbeitsvorgang bei
der Gekratzverarbeitung (Mahlen
von Schlacke und Tiegel).

KUPELLE

Kleines, pordses Tiegelchen aus
Magnesiumoxid oder aus Kno-
chenasche, hat ca. 30 mm Hohe
und 35 mm Durchmesser. Es dient
zum Abtreiben der Unedelmetalle
bei der dokimastischen Edelme-
tallprifung im Muffelofen.

LAPIDIEREN

Ist ein Poliervorgang, welcher mit
Poliermittel Gber eine rotierende
Metallscheibe durchgefuhrt wird.

LEICHT-
METALLE

Sind Metalle mit einer Dichte
<4,5g/cm’.

LIQUIDUS-
PUNKT

Ist eine Temperatur, bei der alle
Bestandteile des Stoffes (z.8. Le-
gierung) in den flissigen Zustand
ubergehen.

LUNETTE

(franz.), ,Mondchen”; Umran-
dungsfeld eines Uhrglases.

LUSTER

Das Lster ist entscheidend bei
der Beurteilung der Qualitat von
Perlen.

MIKROMETER

Ist ein millionstel Meter (ym).

MINERAL

(franz.), anorganischer, chem.
einheitlicher und natrlich gebil-
deter Bestandteil der Erdkruste.

MOKUME
GANE

Metallverarbeitungstechnik aus
Japan.

,mokume” = Holzmaserung
,gane” = Metall

Es werden unterschiedliche
Metallbleche verbunden, gefaltet,
geschmiedet, so dass eine
Maserung zu erkennen ist.

NAVETTE

Schliffart (spitzoval formig).

NIELLO

Auch Tula. Abgeleitet von nigel-
lius - schwarzlich. Niello ist ein
Gemisch aus Silber, Blei, Kupfer,
Schwefel und Borax. Es wird

zu tief schwarzen Einlagen auf
Silberoberflachen verwendet.




Fachbegriffe
fir den Goldschmied

ORANGEN-
HAUT

Durch Verformung grobkérnigen
Gefiiges gebildetes Oberfls-
chenrelief. Es entsteht aufgrund
der Anisotropie (verschiedene
Eigenschaften in verschiedenen
Richtungen) der Kristallgleitung
bei der Verformung des Werk-
stoffes.

O0ZON

Eine allotrope Form des Sauer-
stoffs 0,. Das dreiatomige Gas
hat eine blaue Farbe und ist ein
starkes Oxidationsmittel.

STRICHPROBE

Als Vorprobe fiir die dokimasti-
sche Goldbestimmung. Durch
Streichen auf einem Quarz-
schiefer, dem Probierstein, wird
ein Strich der zu analysierenden
Legierung erzeugt, dessen Be-
standigkeit gegen sog. Strichséau-
ren getestet wird. Dabei werden
Strichnadeln aus Legierungen
bekannter Zusammensetzung zum
Vergleich fiir das Loseverhalten
verwendet.

PH-WERT

Der pH-Wert ist das MaR fir die
Wasserstoff- bzw. OH-lonenkon-
zentration einer Losung. Ist der
Wert < 7, ist die Losung sauer
(Wasserstoffioneniberschuss), ist
der Wert > 7, ist die Losung
basisch (Uberschuss der OH-lonen).
Der Wert 7 charakterisiert den
neutralen Zustand, das Gleichg-
wicht beider lonenarten.

SYNTHETISCH

Nicht aus in der Natur ablaufen-
den Prozessen stammend.

TAUSCHIEREN

(arab.), tauschija = farben. Eine

Metalleinlegearbeit (Intarsia), bei
der ein farblich anderes Metall in
ein weiteres eingehammert wird.

PRETIOSEN

Kostbarkeiten, Geschmeide,
Kleinode, Wert- oder Schmuck-
sachen.

QUARTIEREN

Zulegieren von Silber zu einer
Goldlegierung im Verhaltnis Ag:Au
3:1 zur Erméglichung des Losens
mit Salpetersaure bei der Gold-
und Silberscheidung.

TIEFEN-
OXIDATION

Oxidation, welche nicht nur

die Oberflache eines Stoffes,
sondern durch Sauerstoffdiffu-
sion auch die tieferliegenden
Bereiche erfasst. Insbesondere
bei Silberlegierungen auftretend
fuhrt es durch Cu0 oder Cu,0 zur
Blausilberbildung.

UNIKAT

(Iat.), einzige Ausfertigung eines
Schriftstiicks, Kunstwerks u. a.

SCHMELZ-
PUNKT

Gibt an, bei welcher Tempera-
tur ein Stoff vom festen in den
flussigen Zustand wbergeht.

SCHWER-
METALLE

Sind Metalle mit einer Dichte
> 4,59 fcm’.

SIEDEPUNKT

Temperatur, bei welcher der
Dampfdruck einer Flissigkeit dem
4uBeren Druck (Normaldruck =
101,3 kPa) gleichkommt.

VORWARM-
TEMPERATUR

Bei der FeingieRtechnik wer-
den die Gusskavetten fir das
AbgieRen der Legierungen
vorgewarmt. In Abhangigkeit
vom Legierungstyp und den
Gussobjekten wird bei Ag-Le-
gierungen mit 520 - 550 °C, bei
Farbgold mit 550 - 650 °C, bei
Pd-WeiRgold ca. 680 - 720 °C
und bei Platin-Legierungen auf
a. 950 °C vorgewarmt.

WEICHLOTE

Sind Lote mit einer
Arbeitstemperatur < 450 °C.

SIMILI

(lat.), ,similis” = gleichartig.
Glassteine, die an den Unterteil-
facetten durch eine Reflexionsfo-
lie verspiegelt sind.

SOLIDUS-
PUNKT

Ist die Temperatur, bei welcher
der niedrigschmelzende Bestand-
teil eines kristallinen Stoffes
(Legierung, etc.) vom festen in
den flussigen Zustand tbergeht.

ZISELIEREN

Bearbeitung von Metallober-
flachen mittels Ziselierhammer
und Profilpunzen. Dabei wird
das Blech von hinten auf einer
weichen Grundlage Filz, Holz
oder Treibkitt zu einem Relief
ausgeformt.

LUGFESTIGKEIT

Ist die hachste Spannung, die ein
Werksttck unter Zugbelastung
aufnehmen kann, bevor eine
Einschnirung mit anschlieBendem
Bruch stattfindet.




ZENTIMETER

UMRECHNUNG VON ZOLL (IN.) IN MILLIMETER (MM)
Zoll Zoll mm
1/16 1,59
3/16 4,76
5/16 7,94
7/16 11,11
9/16 14,29
11/16 17,46
13/16 20,64
15/16 23,81
1/8 3,18
3/8 9,53
5/8 15,88
7/8 22,23
1/4 6,35

1/2 12,70

3/4 19,05

Unsere Angaben aber unsere Produkte und Gerate sowie Gber unsere
Anlagen und Verfahren beruhen auf einer umfangreichen Forschungs-
arbeit und anwendungstechnischer Erfahrung. Wir vermitteln diese
Ergebnisse, mit denen wir keine tber den jeweiligen Einzelvertrag
hinausgehende Haftung tbernehmen, in Wort und Schrift nach bestem
Wissen, behalten uns jedoch technische Anderungen im Zuge der
Produktentwicklung vor. Dartiber hinaus steht unsere Anwendungs-
technik auf Wunsch fir weitergehende Beratungen sowie zur
Mitwirkung bei der Losung fertigungs- und anwendungstechnischer
Probleme zur Verfugung.

Das entbindet den Benutzer jedoch nicht davon, unsere Angaben und
Empfehlungen vor ihrer Verwendung fir den eigenen Gebrauch
selbstverantwortlich zu prufen.

Das gilt - besonders fir Auslandslieferungen - auch hinsichtlich der
Wahrung von Schutzrechten Dritter sowie fir Anwendungen und Verfah-
rensweisen, die von uns nicht ausdricklich schriftlich angegeben sind.
Im Schadensfall beschrénkt sich unsere Haftung auf Ersatzleistungen
gleichen Umfangs, wie sie unsere Allgemeinen Geschaftsbedingungen
bei Qualitatsmangeln vorsehen.

SIHONI
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fur Edelmetall



