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REFRAKTER

NOTR ASTAR SIiNTER UYGULAMASI

®  Dovme iglemi bittikten sonra ocagdin igine temiz hurda malzemeleri yerlestirilir.

®  Hurda malzeme sablonun yan duvarlarina degmemelidir. Sinter ocagi ¢elik veya paslanmaz olmalidir.

MUmkinse daha dnce dékulmus sinter plakalari kullaniimahdir.

®  QOcak devreye alinir.

®  (Qcak IsisI saatte 200-250°C yUkseltilerek sintere devam edilir.

® 1650-1700°C'ye kadar ocak isisi ¢ikarilir (Bu iglem yaklasik 8-10 saat stirmelidir.)

®  Qcak sablonunun yirtiimamasina dikkat edilir. Ocak ¢apina bagl olarak bu sicaklikta 1-2 saat bekletilir.
®  QOcak beslemesine dikkat edilmelidir. Ergimeden sonra ocakta metal seviyesi yukseltiimelidir.

®  Curuf temizlenerek, sicaklik kontroll yapilarak dokiime gegilir.

® Dokum alindiktan sonra astar ylizeyi kontrol edilir.

® Tekrar dokim alinmayacaksa ocak kapagdi kapatilarak daha gec soguma saglanmalidir. Bu astarin

OmrinU uzatacaktir.

®  Bir sonraki ocak ytikleme programi biliniyorsa, yiikleme yapilarak ocak kapagi kapatilip, bekletilebilir.

DIKKAT EDILECEK NOKTALAR:

e Dovme sirasinda belirli bir yogunluga erisildiginden dolayi, kullanilan malzeme miktari her dévme icin

hemen hemen ayni olmalidir.
e Sablon kalinligi en az 6 mm olmalidir.
e Elle dévim icin en az 2 kisi dévmeyi yapmalidir.
¢ Konik kisimlarin sikismasina dikkat edilmelidir. (Ucu egik bara kullaniimalidir.)
e Otomatik sinter programi olmayan ocaklarda sicaklik sirekli kontrol edilmelidir.
e Temiz hurda ile caligiimalidir.
e Ocak curufu temizlenmelidir.
e Yarim ocak yuklememeye dikkat edilmelidir.

e Astar performansini artirmak icin astar tamiri yapiimalidir.
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