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DANE TECHNICZNE:

kolor
masa wiasciwa

punkt topienia

GENIA 104 (BG30)

Biaty

14k 12,86 g/cm
18k 14,50 g/cm’

14k 935-940 °C
18k 916-920 °C

ZASTOSOWANIE:

Ligura specjalnie zaprOJektowana do odlewania metodq
traconego wosku jak réwniez do obrébki mechanicznej
(walcowanie, wyttaczanie, przecigganie, zwijanie rur,
wykonywanie farncuchéw itp)

SPOSOB UZYCIA:

Ligura typu GENIA moze by¢ stosowana we wszystkich
metodach odlewania i poddana wszystkim sposobom topienia
metalu (odlewanie do kuwet, wlewakdw, ciagte odlewanie).
Temperatura odlewania metalu jest wyzsza od punktu topienia
podanego powyzej o 50 do 100°C w zaleznos$ci od metody
odlewania (50°C dla odlewania ciagtego, 50-100°C dla
odlewania do wlewakoéw). Wlewak nalezy podgrza¢ (mozna
uzy¢ palnika) do temperatury od 150 do 200°C. Przy odlewaniu
do kuwet zaleca sie nastepujace temperatury odlewania w
zaleznosci od proby i metody odlewania:

PROBA 8-9k 10k 14 k 18 k
5 985°C 970°C
ODLEWANIE WIROWKOWE 1035°¢ | 10200
ODLEWANIE STATYCZNE 1035°C | 1020°C
1085°C 1070°C
ODLEWANIE PROZNIOWE / 1035°C | 1020°C
PROZNIOWE Z NADCISNIENIEM 1085°C | 1070°C

Sugerowane temperatury kuwet:

ODLEWANIE WIROWKOWE| 500/600 °C

ODLEWANIE STATYCZNE | 600/700 °C

ODLEWANIE PROZNIOWE /

PROZNIOWE ZNADCISNIENIEM 000000 "C

Minimalne i maksymalne temperatury kuwet przedstawione w
tabeli zalezg od wielkosci odlewanych przedmiotow.

Dla ciezszych odlewéw zaleca si¢ stosowanie nizszych
temperatur kuwet, natomiast dla lekkich odlewéw zaleca sie
stosowanie wyzszych temperatur. Odlewnik powinien
zoptymalizowa¢ temp. kuwet zgodnie z wiasnym
doswiadczeniem.
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2) Wyzarzanie rekrystalizacyjne

( POLSKI D)

CHLODZENIE: °

Wyroby poddaje sie operacji powolnego chtodzenia w powietrzu
do temp. 500°C (czarny kolor wlewu), a nastgpnie chtodzeniu w
wodzie o temp 25°C. Jezeli przeprowadzone zostaje powolne
chtodzenie w powietrzu do temp 20°C uzyskany wyréb posiada
troche wiekszg twardos¢ (zalecane przy odlewaniu z
kamieniami, b.dobre rezultaty z cyrkoniami ; dystrybucja w
Polsce PROFILEX). Jezeli chtodzenie zostanie
przeprowadzone szybko wyroby moga pekac (naprezenia)

OBROBKA MECHANICZNA NA ZIMNO:

Po odlaniu i wszystkich operacjach wyzarzania odlewy moga
by¢ poddane obrébce mechanicznej w zakresie 60% do 70%
ich przekroju. Nastgpnie odlewy sa wyzarzane wg. instrukcji
podanej ponizej.

OBROBKA TERMICZNA:

Odlewy uzyskane z zastosowaniem ligury typu GENIA
mozna poddac trzem zasadniczym rodzajom obrobki
termicznej:

1. Odpuszczanie (po odlewaniu)

2. Wyzarzanie rekrystalizacyjne (do obrébki plastycznej)
3. Utwardzanie wydzieleniowe

[ ]

Odpuszczanie (wyzarzanie odprezajace) wykonuje sie aby
zredukowac naprezenia wystepujace przy chtodzeniu. Wyroby
zostajg podgrzane do temp.750°C (max. 5 minutw temp 750°C)
a nastepnie chiodzone (w oleju, alkoholu lub wodzie)
- najlepsze rezultaty uzyskuje sig chtodzac w oleju lub alkoholu.
Przeprowadzenie tych operacji pozwala na zlikwidowanie
naprezen szczatkowych podczas krzepnigcia oraz zapewnia
przywrécenie maksymalnej plastycznosci wyrobu. Operacja ta
moze by¢ wykonana nawet po procesie lutowania.

powoduje przywrécenie
materiatowi jego struktury po wykonaniu obrébki na zimno.
Polega to na podgrzaniu wyrobu do temp. 750°C i utrzymanie
tej temperatury przez okres czasu, ktory zalezy od ilosci
materiatu (1kg potrzebuje 20-25 minut ). Nastepnie wykonuje
sie chtodzenie trzema ponizszymi metodami:

a) w powietrzu do ok. 500°C, nastepnie chtodzenie w wodzie
- zalecana ciepta woda (dobra plastycznos$c)

b) szybkie chtodzenie w alkoholu lub 50% roztworze wodnym
alkoholu (wysoka plastycznos$¢).

c¢) szybkie chtodzenie w oleju mineralnym
(doskonata plastycznos$¢)

3) Utwardzanie wydzieleniowe ma na celu podwyzszenie

twardosci materialu po wykonaniu wszystkich etapow
produkcyjnych deformujacych dany wyréb. Po utwardzeniu
mate wyroby beda mniej podatne na odksztatcenia i stang sie
bardziej delikatne (kruche). Ten rodzaj obrébki termicznej
polega na podgrzaniu wyrobu do temp. 300°C i utrzymaniu w tej
temperaturze przez okres do 120 minut w zaleznosci od
stopnia twardo$ci jaki ma by¢ uzyskany. Nastgpnie nalezy
schtadza¢ powoli wraz z piecem. W przypadku wystapienia
probleméw oksydacyjnych nalezy wyroby ochroni¢ zanurzajac
w kapieli stopionych soli lubw oleju.
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