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INDUKSIYON OCAK ASTARLARI UYGULAMALARI

No6tr Astar Uygulamalan

N6tr Astari Dévme Talimat:
1. Ocak icinde bir &énceki astar temizlenir.

2. Ocak bobin sivasi kontrol edilir. Asinma olan yerler REF-COAT-95 ile tamir edilir, kurutulur. Ocak
icine mikanit veya asbest konur, topraklama yapill.

3. Ocak etrafina ve icine hava tutulur. Astara karisabilecek yabanci, malzemeler uzaklastirilir.
Astarlama yapilirken cepsiz tulum giyilmeli ve sigara icilmemelidir.

4. Astar malzemesi temiz bir kaba torbalar halinde dokulur. Miknatisla astar malzemesi kontrol
edilir.

5. Astar temiz bir kiirek yardimiyla karigtirilir. (Nakliye sirasinda ayrisma olabilir.)

6. Ocak tabanina astar malzemesi 10 cm'i gegmeyecek sekilde yayilir. EI tokmagi ile sikigtirilir.
Vibratdr ile sikistirma i¢in taban yutksekliginden 3-4 cm fazla malzeme konarak uygulama yapilir.

7. Sikigtinlan ylzey Gzerine cizikler atilir. 2.kat taban malzemesi yayilir. Tekrar sikigtirilir. Ocak
tabani yiksekligi tamamlanana kadar islem devam ettirilir.

8. Taban tavsiyesi yapilir.ocak derinligi ayarlanir. (6-10 mm)

9. Sablon tabana yerlestirilir. Sablon uygun kalinlikta, diizgln ytzeyli, kumlanmis ve deliksiz
olmalidir. Sablonun kaynak yerleri taslanip dizeltilmelidir.

10. Sablon alt bélimde koniklik varsa; bu kisim ucu egik bara yardimiyla iki seferde sikistirilir.

11. Yan duvarlara 10 cm'i gecmeyecek sekilde astar malzemesi konur ve sikistirilir. (Elle
uygulamada)

12. Sikistirma isleminden sonra sis cekilir. Bu islem iki katin birbiriyle birlesmesi icindir. 2.kat
uygulamasina gegilir.

13. Vibratér uygulamasinda astar malzemesi agza kadar doldurulur. Malzeme sikigtiktan sonra
Uzerine tekrar malzeme ilave edilir ve sikistirilir. Tekrar malzeme ilavesinde ara yuzey sigleni,
malzeme sonra konur.

14. Ocak agzinin 6-8 cm altina kadar uygulama surer. Bu kisma gelince ocak dévim iglemi bitirilir.

15. Ocak agzi sinter sirasinda yapilir. Sicaklik $700-800/{\circ}C/{\prime}$ C'ye gelince uygulama
yapllr.

16. Astar malzemesinin Uzerinde herhangi bir metal malzemesi olup olmadigi kontrol edilir.
17. RB-85L ocak agiz malzemesi kullanilir. %6-8 oraninda karma su kullanilir. Malzeme karistirilir.
18. Hazirlanan karigim astar Gzerine sikistirilarak uygulanr.

19. Sicakliktan dolayi rutubet yukari ¢ikar. Astar nem almaz.
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Sinter Uygulamasi:
1. D6vme islemi bittikten sonra ocagin icine temiz hurda malzemeleri yerlestirilir.

2. Hurda malzeme sablonun yan duvarlarina degmemelidir. Sinter ocagi ¢elik veya paslanmaz
olmalidir. MUmkunse daha 6énce doékulmus sinter plakalari kullaniimalidir.

. Ocak devreye alinrr.
. Ocak isisI saatte 200-250°C yUkseltilerek sintere devam edilir.

. 1650-1700°C’ye kadar ocak isisi ¢ikarilir (Bu islem yaklasik 8-10 saat strmelidir.)
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6. Ocak sablonunun yirtimamasina dikkat edilir.

7. Ocak capina bagli olarak bu sicaklikta 1-2 saat bekletilir.

8. Ocak beslemesine dikkat edilmelidir. Ergimeden sonra ocakta metal seviyesi ylkseltiimelidir.
9. Curuf temizlenerek, sicaklik kontroll yapilarak dékiime gegilir.

10. D6kum alindiktan sonra astar yuzeyi kontrol edilir.

11. Tekrar dokiim alinmayacaksa ocak kapagi kapatilarak daha ge¢ soguma saglanmalidir. Bu
astarin dmrunu uzatacaktir.

12. Bir sonraki ocak yukleme programi biliniyorsa, ytkleme yapilarak ocak kapagdi kapatilp,
bekletilebilir.

DiIKKAT EDILECEK NOKTALAR:

«  Dévme sirasinda belirli bir yogunluga erigildiginden dolayi, kullanilan malzeme miktar her
dévme icin hemen hemen ayni olmalidir.

+  Sablon kalinli@i en az 6 mm olmalidir.

. Elle dévim icin en az 2 kisi dévmeyi yapmalidir.

. Konik kisimlarin sikismasina dikkat edilmelidir. (Ucu egik bara kullaniimaldir.)

«  Otomatik sinter programi olmayan ocaklarda sicaklik strekli kontrol edilmelidir.
+  Temiz hurda ile calisiimalidir.

«  Ocak curufu temizlenmelidir.

«  Yarim ocak yuklememeye dikkat edilmelidir.

«  Astar performansini artirmak icin astar tamiri yapiimaldir.
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N6tr Astar Tamiri:

1. Her dékimden sonra astar yiizeyi gozle kontrol edilir. Gerekirse ¢ap dlcimi yapilir.
2. Astar tamiri icin énerilen malzeme kullaniimalidir.

3. Astar tamir malzemesi temiz bir kaba bosaltilir. Gézle kontrol edilir.

4. Cam suyu ile temiz su yari yariya kanstinhr. (Karma sivisi olarak 6zel sivi verilebilir.)
5. Metalin hidrojen almasini dnlemek igin 6zel karma sivisi kullaniimalidir.

6. Bu karisim astar tamir malzemesi ile karistirilir.

7. Aginan bolge derinse daha koyu karisim hazirlanir. Yuzeysel bdlgeler icin macun kivaminda
hazirlanir.

8. Asinan astarin yizeyi temiz olmaldir. Metal, curuf vs. olmamaldir.
9. Bu ylzeye firgca veya siinger yardimi ile hazirlanan cam suyu ve su karisimindan surdlir.

10. Astar tamir malzemesi elle veya mala yardimiyla asinan bélgelere, ocak tabanindan yukariya
dogru uygulanir. Uygulamadan 5-10 dakika sonra lastik tokmakla tzerinden yavasc¢a vurularak
tamir malzemesi sikistirilir.

11. Tamir yapildiktan 10-15 dakika sonra suya batirilip sikiimis, temiz bir singerle tamir ylzeyleri
perdahlanir, bu islem tamir yapilan kismin ¢catlamasini nler.

12. Tamir edilen ylzey, astar ylzeyinin 1/3'Uinden azsa 6n kurutma islemine gerek yoktur.

13. Tamir edilen ylzey, astar ylzeyinin 1/3'Unden fazlaysa buyuklige gore 15-30 dakika arasi 6n
kurutma yapilmalidir. Tabana yan duvarlara degmeyecek sekilde temiz hurda konur.Caga distk
glc verilerek yarim saat kadar kurutma saglanr.

14. Kurutma igleminden sonra normal dékiim almaya devam edilir.
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