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Allgemeine Hinweise
zur Verarbeitung
von Platin

1. ALLGEMEINES

Bevor man mit der Verarbeitung von Platin beginnt, muf® der Arbeitsplatz sorgfaltig von Metallen
und Verunreinigungen gesaubert werden. Diese kdnnen insbesondere beim Glihen, Léten oder
Schweil3en in das Platin eindiffundieren und zu einer Schadigung und damit zur Unbrauchbarkeit
des Werkstuckes fuhren.

Zur Weiterverarbeitung sollten Feilen, Schmirgellatten sowie Pinzetten, die mit anderen Metallen
in Berlhrung gekommen sind, einer genauen Kontrolle unterzogen und wenn notwendig gereinigt
werden.

Im allgemeinen sind die zum Bearbeiten von Gold und Silber Ublichen Werkzeuge und Gerate
auch fur Platin verwendbar.

Unterlagen zum Léten und Schweif3en von Platin missen aus hochtemperaturbestandiger Keramik
bestehen. Kohleunterlagen schadigen Platin irreversibel. Léthilfen sollten infolge der hohen
Verarbeitungstemperatur aus Wolframkarbid oder Keramik bestehen.

Zum Loten und Schweillen sind Gas/Sauerstoffbrenner empfehlenswert. Bewahrt haben sich
Wasserstoffgerate. Zum Schutz der Augen ist beim Schmelzen und Schweil3en eine Schutzbrille
unerlaRlich.

2. GLUHEN

Die Gluhunterlage (Keramik) muf} frei von Fremdmetallen und sonstigen Verunreinigungen sein.
Saubere Pinzette verwenden. Die optimale Glihtemperatur erreicht man bei einer hell orangen
GlUhfarbe.

Die Gluhtemperaturen bei einer Ofenglihung bewegen sich zwischen 850-1100°C je nach
verwendeter Platinlegierung.

Zu haufiges, zu langes oder zu hohe Gluhtemperaturen fiihren zur Orangenhaut Bildung, was
nachfolgende Verarbeitungsschritte wie z.B. Polieren erschwert.

Nach der Glihung kann Platin im sauberen Wasser abgeschreckt oder an der Luft ausgekuhlt
werden. Ein Absauern ist bei Platin nach dem Gluhen nicht notwendig, da Platin weder oxidiert
noch Anlauffarben entwickelt.

3. ZIEHEN UND WALZEN

Platin 1aRt sich hervorragend spanlos formgebend verarbeiten. Beim Ziehen und Walzen von
Platin kann die Dicke um ca. 80-90% reduziert werden. AnschlieRendes Zwischengliihen wie in
Punkt 2 beschrieben.

Zum Ziehen von Platin sollten saubere hochglanzpolierte Zieheisen- oder Ziehsteine verwendet
werden. Die dabei erzielte Politur wird bei nachfolgender Glihung oder beim Léten nicht
beeintrachtigt.

Als Schmiermittel eignet sich Bienenwachs oder Wollfett.
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4. LOTEN

Zum Léten von Platin keine Ublichen FluRmittel wie Borax, Fluoron usw. verwenden. Wo notwendig,
spezielle Léthilfen wie Cehaflux auf die Lotstelle auftragen. Infolge der geringen Warmeleitfahigkeit
des Platins kann immer nur ein kleiner Teilbereich der Lotnaht auf die Arbeitstemperatur erwarmt
und das Lot zum FlieBen gebracht werden.

Keine Lotstocher verwenden, da die Stahlspitze abschmelzen und in das Platin eindiffundieren
kann. Geeignete Léthilfen (Pinzette, Zange, Wolframkarbidspitze) benutzen.

Den Lotspalt méglichst eng anlegen, damit Farbunterschiede zwischen Lot und Grundmetall nicht
ins Auge fallen.

5. SCHWEIREN

Soweit Verarbeitungsumstande es erlauben, ist Schweilen dem Loten vorzuziehen. Platin oxidiert
nicht beim Erhitzen, so dalk einwandfreie SchweilRverbindungen hergestellt werden kénnen. Vorteile
sind die héhere Festigkeit der Verbindung sowie eine einheitliche Farbe.

Beim SchweilRen darf kein FluBmittel benutzt werden. Kleine Stlicke derselben Platinlegierung
werden dinn ausgewalzt und in die Schweil3fuge geklemmt, erwarmt und dabei zum Schmelzen
gebracht. Die Platinstiickchen flielen an das Grundmetall und fillen den Spalt aus.

6. GIESSEN

Nicht alle Platinlegierungen lassen sich giel3technisch verarbeiten. Am haufigsten verwendet
werden Platin/Cobalt 950/50 und Platin/Palladium 950/50. Aufgrund der hohen GielRtemperatur
von ca. 1800-2000°C werden spezielle leistungsfahige Platin-GieRanlagen bendotigt.

Auch an Schmelztiegel und Einbettmassen werden besondere Anforderungen gestellt. Tiegel
sollen aus Quarz, Aluminiumoxid oder anderen Keramiken sein. Spezielle Platin Einbettmassen
sind im Handel erhaltlich.

Die Vorwarmtemperaturen der Gul3kiivetten bewegen sich je nach Design der Gulteile zwischen
800-1000°C. Aufgrund der schlechten Warmeleitfahigkeit des Platins missen die Gul3baume
klein gehalten werden. Im Vergleich zum Goldgul® mufd der Hauptkanal sowie die Gulikanale
deutlich verstarkt werden. Das Gul3kanalsystem sollte kurze Wege aufweisen.

Nach dem Ausbetten wird der GuRbaum nach der herkdmmlichen Methode abgestrahlt. Bei
hartnackigen Einbettmassenresten kann kurzzeitiges Einlegen in FluRsaure hilfreich sein.
Ausfuhrliche Informationen zum Thema Giel3en kdnnen gesondert angefordert werden.

7. FERTIGSTELLEN DER OBERFLACHE

Die Oberflache von Platin kann auf vielfaltige Weise dekorativ gestaltet werden. Matte Oberflachen
in unterschiedlicher Rauhigkeit kénnen durch Birsten, Schileifen oder Sandstrahlen hergestellt
werden.

Zum Hochglanzpolieren sind eine Reihe handelsiblicher Poliermittel verwendbar. Geeignete
Poliermittel fur Platin sind blaue Polierpasten. Vor dem Polieren ist es wichtig, verschiedene
Schmirgelstufen einzuhalten. Angefangen wird bei Kérnung 280, tber 320-400-600-800, um feine,
glatte Oberflachen zu erzielen. Fur eine einheitliche Farbgebung, vor allem bei Lotstellen ist eine
Platinierung des Schmuckstlickes in einem geeigneten Platinelektrolyten mdglich. Die Struktur
der Oberflache bleibt dabei erhalten.



