
DANE TECHNICZNE:

kod

kolor

masa w³aœciwa

punkt topienia

ZASTOSOWANIE:

SPOSÓB U¯YCIA:

CH£ODZENIE:

500/600 °C

600/700 °C

550/650 °C

¨

by Pro-Gold
POLSKI

Ligura typu GENIA mo¿e byæ stosowana we wszystkich
metodach odlewania

.

Przy odlewaniu
do kuwet zaleca siê nastêpuj¹ce temperatury odlewania w
zale¿noœci od próby i metody odlewania:

i poddana wszystkim sposobom topienia
metalu (odlewanie do kuwet, wlewaków, ci¹g³e odlewanie)
Temperatura odlewania metalu jest wy¿sza od punktu topienia
podanego powy¿ej o 50 do 100 w zale¿noœci od metody
odlewania (50 dla odlewania ci¹g³ego, 50-100 dla
odlewania do wlewaków). Wlewak nale¿y podgrzaæ (mo¿na
u¿yæ palnika) do temperatury od 150 do 200

°C
°C °C

°C.

Sugerowane temperatury kuwet:

Minimalne i maksymalne temperatury kuwet przedstawione w
tabeli zale¿¹ od wielkoœci odlewanych przedmiotów.
Dla ciê¿szych odlewów zaleca siê stosowanie ni¿szych
temperatur kuwet, natomiast dla lekkich odlewów zaleca siê
stosowanie wy¿szych temperatur. Odlewnik powinien
zoptymalizowaæ temp. kuwet zgodnie z w³asnym
doœwiadczeniem.

Wyroby poddaje siê operacji powolnego ch³odzenia w powietrzu
do temp. 500 C (czarny kolor wlewu), a nastêpnie ch³odzeniu w
wodzie o temp 25 C. Je¿eli przeprowadzone zostaje powolne
ch³odzenie w powietrzu do temp 20 C uzyskany wyrób posiada
trochê wiêksz¹ twardoœæ (zalecane przy odlewaniu z
kamieniami, b.dobre rezultaty z cyrkoniami ; dystrybucja w
Polsce PROFILEX) . Je¿e l i ch ³odzen ie zostan ie
przeprowadzone szybko wyroby mog¹ pêkaæ (naprê¿enia)
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Informacja:

ODLEWANIE WIRÓWKOWE

ODLEWANIE STATYCZNE

ODLEWANIE PRÓ¯NIOWE /
PRÓ¯NIOWE Z NADCIŒNIENIEM

GENIA 104 (BG30)

Bia³y

14k 12,86 g/cm3

18k 14,50 g/cm3

8 - 9 k 10 k 14 k

985°C
1035°C

1035°C
1085°C

18 k

970°C
1020°C

1020°C
1070°C

1035°C
1085°C

1020°C
1070°C

PRÓBA

ODLEWANIE WIRÓWKOWE

ODLEWANIE STATYCZNE

ODLEWANIE PRÓ¯NIOWE /
PRÓ¯NIOWE Z NADCIŒNIENIEM

14k 935-940 °C
18k 916-920 °C

Ligura specjalnie zaprojektowana do odlewania metod¹
traconego wosku jak równie¿ do obróbki mechanicznej
(walcowanie, wyt³aczanie, przeci¹ganie, zwijanie rur,
wykonywanie ³añcuchów itp)

OBRÓBKA MECHANICZNA NA ZIMNO:

Po odlaniu i wszystkich operacjach wy¿arzania odlewy mog¹
byæ poddane obróbce mechanicznej w zakresie 60% do 70%
ich przekroju. Nastêpnie odlewy s¹ wy¿arzane wg. instrukcji
podanej poni¿ej.

OBRÓBKA TERMICZNA:

1)

2)

Odlewy uzyskane z zastosowaniem ligury typu GENIA
mo¿na poddaæ trzem zasadniczym rodzajom obróbki
termicznej:
1. Odpuszczanie (po odlewaniu)
2.
3.

Odpuszczanie (wy¿arzanie

Wy¿arzanie rekrystalizacyjne powoduje przywrócenie
materia³owi jego struktury po wykonaniu obróbki na zimno.
Polega to na podgrzaniu wyrobu do temp. 750 C i utrzymanie
tej temperatury przez okres czasu, który zale¿y od iloœci
materia³u (1kg potrzebuje 20-25 minut ). Nastêpnie wykonuje
siê ch³odzenie trzema poni¿szymi metodami:

a) w powietrzu do ok. 500 , nastêpnie ch³odzenie w wodzie
- zalecana ciep³a woda (dobra plastycznoœæ)

b) szybkie ch³odzenie w alkoholu lub 50% roztworze wodnym
alkoholu (wysoka plastycznoœæ).

c) szybkie ch³odzenie w oleju mineralnym
(doskona³a plastycznoœæ)

Utwardzanie wydzieleniowe ma na celu podwy¿szenie
twardoœci materia³u po wykonaniu wszystkich etapów
produkcyjnych deformuj¹cych dany wyrób. Po utwardzeniu
ma³e wyroby bêd¹ mniej podatne na odkszta³cenia i stan¹ siê
bardziej delikatne (kruche). Ten rodzaj obróbki termicznej
polega na podgrzaniu wyrobu do temp. 300 C i utrzymaniu w tej
temperaturze przez okres do 120 minut w zale¿noœci od
stopnia twardoœci jaki ma byæ uzyskany. Nastêpnie nale¿y
sch³adzaæ powoli wraz z piecem.

Wy¿arzanie rekrystalizacyjne (do obróbki plastycznej)
Utwardzanie wydzieleniowe

odprê¿aj¹ce) wykonuje siê aby
zredukowaæ naprê¿enia wystêpuj¹ce przy ch³odzeniu. Wyroby
zostaj¹ podgrzane do temp.750 C (max. 5 minut w temp 750 C)
a nastêpnie ch³odzone (w oleju, alkoholu lub wodzie)
- najlepsze rezultaty uzyskuje siê ch³odz¹c w oleju lub alkoholu.
Przeprowadzenie tych operacji pozwala na zlikwidowanie
naprê¿eñ szcz¹tkowych podczas krzepniêcia oraz zapewnia
przywrócenie maksymalnej plastycznoœci wyrobu. Operacja ta
mo¿e byæ wykonana nawet po procesie lutowania.

C

W przypadku wyst¹pienia
problemów oksydacyjnych nale¿y wyroby ochroniæ zanurzaj¹c
w k¹pieli stopionych soli lub w oleju.
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3)

Informacja:

tel./fax 0-32 2597-767

tel. 502 220 514 e-mail: profilex@profilex.net


