
 

 

 تعليمات تركيب خلطات الدك القلوية في أفران الحث

في البداية، يجب تنظيف داخل الفرن والمنطقة المحيطة تماماً، مع منع دخول أي ملوثات إلى منطقة العمل، مثل أعقاب    .1

السجائر أو غيرها. ثم يجب التحقق من سلامة ملفات الحث، وفي حال كانت الملفات مزودة بطبقة من الطلاء أو البطانة  

 ا الخصوص، وأخيراً يتم تركيب ألواح العزل. الحرارية، يجب تنفيذ الإجراءات اللازمة بهذ 

بوجه عام، تتطلب عملية تركيب خلطة الدك الجافة عنايةً ودقةً أكبر من عملية تركيب خلطة الدك الرطبة، ولذلك يجب   .2

أن يكون تدرج حبيبات خلطة الدك مناسباً بحيث يمكن تحقيق درجة الدمك المطلوبة أثناء عملية الدكّ مع توليد أقل  

ع الكمية المطلوبة من خلطة الدك مسبقاً في حوض معدني كبير بسمك  كمية ممكنة من الغبار. وفي هذا الصدد، يفضل وض

سم، ثم خلطها جيداً باستخدام مجرفة لضمان تجانس توزيع أحجام الحبيبات، وبعد ذلك تجفيفها في  20و 15يتراوح بين 

 درجة مئوية. 70و  50غرفة تجفيف عند درجة حرارة تتراوح بين 

يبدأ دك الخلطة من قاع الفرن، باستخدام المعدات المناسبة وفقاً لسعة الفرن والإمكانات المتاحة في موقع العمل، مثل    .3

الدكاك اليدوي أو الهزاز الكهربائي اليدوي أو الهزاز اللوحي المخصص لدك القاع. ويراعى أن تكون سماكة الخلطة المدكوكة  

المطلوبة، بحيث يمكن كشط الكمية الزائدة عند تسوية القاع، والوصول إلى السماكة المحددة. في القاع أكبر قليلاً من السماكة  

ثم يوضع قالب دك الجدار، الذي تم ثقبه وتنظيفه مسبقاً، على قاع الفرن في الموضع المطلوب، بحيث يكون على تماس 

 كامل مع الخلطة المدكوكة في القاع.

يُستخدم قالب دك الجدار الجانبي لخلطات الدك الجافة عادة من النوع أحادي الاستخدام، ويتم تصنيعه في الغالب من    .4

عدة أجزاء. وبعد ضبط المسافة المطلوبة بين القالب وهيكل الفرن، يجب إحكام تثبيته بواسطة أسافين خشبية، لمنع تحركه  

في بعض الحالات، قد يتم تركيب القالب بشكل متعمد خارج مركز الفرن قليلاً، أو فقدان درجة الدمك أثناء عملية الدك. و

وهو ترتيب يستخدم عادةً في الأفران التي يتم إمالتها بشكل متكرر أثناء تفريغ المصهور. وبما أن تآكل البطانة الحرارية  

بطانة في هذه المنطقة. ويمكن تنفيذ دك  يكون عادة أكثر شدة في جهة المجرى، فإن هذا الأسلوب يسمح بزيادة سماكة ال

القالب  داخل  مباشرة من  غير  بصورة  أو  كهربائي يدوي،  أو هزاز  باستخدام دكاك يدوي  مباشرة  الجانبي بصورة  الجدار 

 باستخدام هزاز ذراع متأرجح أو هزاز ثابت أو مطرقة تعمل بالهواء المضغوط. 



 

 

المادة الموضوعة قبل الدمك على  التالية: أولاً، تعتمد سماكة كل طبقة من  النقاط  مراعاة  أثناء عملية الدك، يجب دائماً 

طريقة الدك والمعدات المستخدمة. ثانياً، قبل وضع الطبقة التالية، يجب تخديد سطح الطبقة التي تم دمكها مسبقاً بشكل 

الترا استمرارية  لضمان  وذلك  منفصلة. متجانس،  طبقات  تكون  ومنع  البطانة  كامل  في   بط 

مم، وأن يتم دمك كل طبقة حتى  75و 50في الظروف العادية، ينبغي أن تتراوح سماكة الطبقة المفككة في كل مرحلة بين 

من سماكتها الأصلية. في بداية عملية الدك، ينُصح باستخدام رؤوس دك مسننة. وفي المراحل    % 50تصل إلى ما يقرب من  

 مم، وذلك لزيادة كفاءة عملية التركيب.  75×  100مم أو  25×  50اللاحقة، يجب استخدام رؤوس دك ملساء بأبعاد 

فوق مستوى المعدن المنصهر، يوصى عادة باستخدام المونة الحرارية المرتبطة بفوسفات الألومنيوم. ونظراً إلى أن نسبة    .5

استخدام خلطة   كبيرة من الحرارة الإشعاعية لا يتم امتصاصها في هذه المنطقة أثناء مرحلة التسخين الأولي، يمكن أيضاً 

  البطانة   تشكيل   ويجب .  الهواء  في  التصلب   للمادة  يتيح  بما   الصوديوم،  سيليكات   من  % 4-3الدك الأساسية نفسها بعد إضافة  

 باستخدام   خاص  بشكل  يوصى  كما .  الداخلي  السطح  من  الخارج  إلى  بروز  شكل  تتخذ  بحيث  يدوياً   المنطقة  هذه  في  الحرارية

 .المجرى  منطقة في الألومنيوم  بفوسفات المرتبطة الحرارية المونة 

بما أن عملية دك الخلطة الجافة لا تتضمن وجود رطوبة تحتاج إلى الإزالة، فيمكن تنفيذ التسخين الأولي بسرعة أكبر   .6

درجة مئوية في الساعة ويستمر حتى بدء تشوه القالب وانصهاره. ثم يُنصح بخفض معدل    150نسبياً، بحيث يبدأ بمعدل  

إلى    . المنصهر   المعدن   حالة  في  تغير   أو   للبطانة   غسل  حدوث   عدم  مراعاة   مع   الساعة،   في  مئوية   درجة  60-40التسخين 

 بين  الترابط   تقوية   بهدف  المعتادة،   الحرارة  درجة  من  أعلى  صهر   عملية  أول  خلال   الحرارة  درجة  تكون  أن   أيضاً  ويُستحسن

هر. ويجب مواصلة التسخين المنص  المعدن  عن  الناتج  للتآكل  السطح  هذا  مقاومة  زيادة  وبالتالي  البطانة،  سطح  عند  الحبيبات

درجات مئوية من درجة حرارة التشغيل. كما يفضل إبقاء   10درجة مئوية، أو إلى درجة حرارة أعلى بمقدار    1595حتى  

أول عملية صهر عند هذه الدرجة لمدة ساعة تقريباً لتحقيق عملية تلبيد أعمق داخل البطانة. ويمكن، بالإضافة إلى ذلك، 

 لقصوى بشكل طفيف مع زيادة مدة التثبيت عند درجة الحرارة في الوقت نفسه. خفض درجة الحرارة ا

 


