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Produkt Information _ Magna 1507

Magna 1507 er stgbeligt lejemetal til sveere maskiner hvor der findes stor last, chokbelastninger, smerglende slid
eller knuseoperationer.

Magna 1507 er velegnet til fglgende opgaver:

Knusemaskiner Komprimeringsmaskiner
Cementmgller Mineudstyr
Papirmgller Marinedrivudstyr
Transportudstyr

Lavt smeltepunkt. Magna 1507 smelter ved 240°C og kan nemt stgbes ved 370°C. Normalt kraeves der temperaturer
pa 400°C eller derover til andre lejemetal. Jo lavere en temperatur man kan stgbe ved, jo mere finkornet bliver det
faerdige leje. Jo mere finkornet metal, jo staerkere og mere duktilt er det. Magna 1507 har det mest finkornede
lejemetal og er dermed det staerkeste.

Gode fysiske egenskaber. Magna 1507 har gode fysiske genskaber for et lejemetal. Det klarer stor hastighed, slag,
slid, varme og andre belastninger man finder i lejer. Lejemetallet er fremstillet af fgrsteklasses tin, kobber, antimon
og andre metaller der ggr det mere finkornet.

Brinell hardhed ved stuetemperatur 24,5

Brinell hardhed ved 100°C 12,0

Maksimum styrke ved stuetemperatur 98 N/mm? (10 kp/mm?)
Maksimum styrke ved 100°C 59 N/mm? (6 kp/mm?)

Flydespaending ved stuetemperatur op til 39 N/mm? (4 kp/mm?).
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Brugsvejledning _ Magna 1507

Nodvendigt udstyr

Smeltedigel

Fiksturer Kerne

Magna 901 Mejsel, fil, skraper
Stebeske Skummeske
Blaeselampe Acetylenbrander

Temperaturmaler som varmestifte eller elektronisk
Forberedelse af stgbeform

Renggr overfladen for alle rester af gammelt lejemetal. Brug en blaeselampe eller en mejselhammer til at fjerne
metalliske rester. Hvis der er forankringspunkter skal man vaere sikker pa at alle metalrester er fjernet omkring dem.
Hvis der anvendes foringer i bronze skal overfladen ogsa renses med sandpapir eller med en fil. Herved sikres ren
metallisk kontakt. Til at bejdse metallet bruges en 7% svovlsyre oplgsning. Syren skylles grundigt af med rent varmt
vand. Rust, afskalninger og fedt skal fjernes med et oplgsningsmiddel og en stalbgrste. Hvis foringen og selve
stgbeformen ikke er helt teet sammenfgjet vil smgremiddel traenge ud af formen. Det forringer varmeoverfgrslen og
vil gdelaegge lejet.

Fortinning af lejet

Straks efter renggring skal foringen fortinnes efter tilfgrsel af flus. Det er meget vigtigt ved jern_ og stalforinger hvor
der nemt dannes en hinde af oxider. Ved anvendelse af Magna 80 vil overfladen hurtigt vaere fortinnet.

Forberedelse af Magna 1507

Smelt Magna 1507 i en digel og brug Markal Thermomelt Sticks til at lsese temperaturen pa det smeltede metal. Der
er ingen fast temperatur for alle lejer, men Magna 1507 smelter ved 240EC og kan nemt stgbes ved 370EC. Magna
1507 ma ikke omrgres under smeltningen. Nar den gnskede temperatur er opnaet omrgres det smeltede metal
grundigt, men ikke for voldsomt med en jaevn cirkulaer bevaegelse der bringer metallet i bunden af diglen op til
overfladen.
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Udstgbning af Magna 1507

Umiddelbart efter fortinning af foringen og f@r fortinningen afkgles, haeld da Magna 1507 i foringen. Fortinningen
skal stadig vaere varm nok til at blandes med det smeltede metal. Det mest velegnede veaerktgj til udstgbning er en
stgbeske med bundudlgb, og helst en der kan fylde lejet i en arbejdsgang. Herved undgas iblanding af
overfladeurenheder ved ihaldning af det smeltede metal. Hvis en sadan ikke er tilgeengelig skal overfladen skummes
for urenheder. Der kan opsta porgse omrader i lejet hvis luft, damp eller oliedampe fanges i formen. Dette undgas
ved at halde metallet meget langsomt i til at begynde med for derefter at gge hastigheden. Lad vaere med at halde
metallet i ét sted af gangen, men fordel metallet i formabningen sadan at luften kan slippe ud og varmen fordeles.

Lad formen hvile mens lejemetallet stgrkner. En lille bevaegelse kan give revner eller hulrum i lejet. K@l formen med
vand hvis det er muligt. Herved bliver lejemetallet mere finkornet og vil holde meget laengere. Ved afkgling med
vand ma man ikke haelde eller plaske vandet pa, da sammentraekningen vil blive uensartet og ggre lejet skavt. Det er
bedre at tilslutte en vandslange til kernen sadan at vandet kan stremme frit ind i formen. Samtidig kgles formen
udvendigt fra bunden og opefter.

Nar Magna 1507 er afkglet og udboret til den gnskede dimension skal der laves en smgrekanal og oliekanal til at
opretholde og fede smgremiddel til baerefladen. Tegningerne og tabellerne herefter vil give de bedste resultater.
Smgrekanalen skal placeres parallelt med aksen og lige f@r baerefladen sadan, at smgremidlet nar dette omrade i
lejet fgrst. Smgrekanalen ma ikke vaere forbundet med oliekanalen. Oliekanalen sidder i diameteren pa hver sin side
af lejet. Den indvendige kant skal veere afrundet og yderkanten skarpt afskaret for at holde olien i lejet. De holder
ogsa skidt og fremmede elementer vaek fra baerefladen.
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Anbefalede rejfninger og oliekanaler
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Anbefalede dimensioner
Alle mal i millimeter
Lejediam |C D E R F G
eter rejffning |dybde bredde |radius kantmal |tykkelse
25 75 6 1,5 1,5 1,5 6 12
100 200 |12 3 3 3 9,5 12
225 425 |25 5 5 3 12 12
over 450 |25 50 6 5 3 19 12
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Foreslaet lejeudformning

| : B

A Rogr, skruet i lejemetal forhindrer smgremiddel i at sive fra lejemetallet.
B Vinklede forankringspunkter giver forbedret binding.
C Afrundet hjgrne lader olien flyde ubesvaeret.

D En smgrekanal forbedrer oliefordelingen. Skal placeres lige fgr lejets beaereflade.
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