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DANE TECHNICZNE:

T —
— 8/9k 11,03 g/cm
o 1103 glom

LUX 146 (AL25)

Zolty

21k 16,70 g/cm

3
3
14k 12,86 g/cm’
3
22k 17,20 glcm®

( POLSKI D

Minimalne i maksymalne temperatury kuwet przedstawione w
tabeli zaleza od wielko$ci odlewanych przedmiotow.

Dla ciezszych odlewdéw zaleca sie stosowanie nizszych
temperatur kuwet, natomiast dla lekkich odlewoéw zaleca sie
stosowanie wyzszych temperatur. Odlewnik powinien
zoptymalizowaé temp. kuwet zgodnie z wtasnym
doswiadczeniem.

CHLODZENIE:

_ 8/9k 855-860 °C
punkt topienia 10k 845-850 °C
14k 840-845 °C
21k 895-898 °C
22k 880-885 °C

ZASTOSOWANIE:

Ligura specjalnie zaprojektowana do odlewania metodg
traconego wosku. Gtéwnym jej przeznaczeniem jest odlewanie
prozniowe i wirdbwkowe. Ligury tego typu mogag by¢é poddane
wybranym metodom obrébki mechanicznej, jakkolwiek
uzyskane rezultaty nie bedg tak dobre jak z ligurami typu
FLEXIA. W wypadku uzycia ligury typu LUX do obrébki
mechanicznej prosimy o kontakt z autoryzowanym sprzedawcg
firmy PROGOLD.

SPOSOB UZYCIA:

Ligura typu LUX moze byé zastosowana we wszystkich
metodach odlewania. Temperatura odlewania metalu oraz
temp. kuwet zalezy od metody odlewania. Zaleca sie
nastepujace temperatury odlewania dla metalu:

PROBA 8-9k| 10k | 14k | 21k | 22k
. 910°C |900°C |8g5°C |94s°C | 935°C
ODLEWANIE WIROWKOWE | 900 |050°C [945°C | 998°C | 985°C

ODLEWANIE STATYCZNE |980°C |950°C |945°C | 998°C| 985°C
1010°C|1000°C| 995°C [1048°C|1035°C

ODLEWANIE PROZNIOWE /| | 960°C |950°C [945°C | 998°C| 985°C
PROZNIOWE Z NADCISNIENIEM 1010°C|1000°C| 995°C |1048°C|1035°C

Temperatury kuwet zaleza od metody odlewania oraz
wielko$ci odlewanych przedmiotow.

Sugerowane temperatury kuwet:

ODLEWANIE WIROWKOWE| 500/600 °C

ODLEWANIE STATYCZNE | 600/700 °C

ODLEWANIE PROZNIOWE /

PROZNIOWE Z NADCISNIENIEN| 0001690 “C

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

OBROBKA TERMICZNA:

°
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Odlewy uzyskane z zastosowaniem ligur typu LUX mozna
podda¢ dwém zasadniczym rodzajom obrébki termicznej:

1. Wyzarzanie odprezajace.

2. Utwardzanie wydzielinowe

1) Wyzarzanie odprezajace wykonuje sie aby zredukowac

naprezenia wystepujace przy chtodzeniu.Wyroby zostajg
podgrzane do temp.700°C (max. 5 minutw temp 700°C),
a nastepnie chtodzone (w oleju, alkoholu lub wodzie) przy czym
najlepsze rezultaty uzyskuje sig¢ dokonujac chtodzenia w oleju
lub alkoholu. Przeprowadzanie tych operacji pozwala na
zlikwidowanie naprezen szczatkowych podczas krzepnigcia
oraz zapewnia przywrécenie maksymalnej plastycznos$ci
wyrobu. Operacja ta moze by¢ nawet wykonana po procesie
lutowania.

2) Utwardzanie wydzielinowe ma na celu podwyzszenie twardosci

materiatu po wykonaniu wszystkich etapéw produkcyjnych
deformujacych dany wyréb. Ten rodzaj obrébki termicznej
polega na podgrzaniu wyrobu do temp. 250°C i utrzymaniu tej
temperatury przez okres 60 do 90 minut w zaleznosci od stopnia
twardosci jaki ma by¢ uzyskany. Nastgpnie nalezy schtadza¢
powoli w piecu. W przypadku wystapienia probleméw
oksydacyjnych nalezy wyroby ochroni¢ zanurzajac w kapieli
stopionych soli lub w oleju.



