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PRIMJENE SPECIJALNIH SUHIH VIBRIRAJUĆIH MASA ZA RAZLIČITE TOPLINSKE 
AGREGATE  

SPECIJALNE SUHE VIBRIRAJUČE MASE 

INDUKCIJSKE LONČASTE PEČI 

ZA SIVU I NODULARNU LITINU 

Natural QA Natural QF 

 

INDUKCIJSKE LONČASTE PEČI 

ZA VISOKOLEGIRANI ČELIK 

 

 
Ekaspin 86-14 

 
Ekaspin 85-13 Cr 

 
Ekaspin TOP RING 

 

LIVNI LONCE ZA SIVU, 
NODULARNU LITINU I ČELIK 

EKA-Focor LPN EKA-Focor LP-IP 

SPECIJALNE SUHE VIBRIRAJUĆE MASE 

INDUKCIJSKE LONČASTE PEĆI 

ZA SIVI I NODULARNI LIJEV 

Natural QA Natural QF 

 

INDUKCIJSKE LONČASTE PEĆI 

ZA VISOKOLEGIRANI ČELIK 

 

Foccor FC86-13 spin Ekaspin 85-13 Cr 
 

Ekaspin 86-14 

 

LJEVAČKI LONCI ZA SIVI, 
NODULARNI LIJEV I ČELIK 

EKA-Focor LPN 
Natural NM 

Termobeton 



STANDARDNA SUHA VIBRIRAJUĆA KVARCNA MASA  

Natural QA (0,6 – 1,2 B2O3) 

• Slovo A u nazivu nam definira sinterirajuće sredstvo – anhidrid borne 
kiseline ili B2O3 

• (0,6%-1,2% B2O3) - definiran sadržaj sinterirajućeg sredstva koji zavisi 
od radne temperature i režima rada lončaste indukcijske peči. 

• Konvencionalna masa za obloge lončaste indukcijske peći u 
proizvodnji sivog i nodularnog lijeva. 



SUHA VIBRIRAJUĆA KVARCNA MASA 

• Specijalan materijal za lončaste indukcijske peći 

• Slovo F u nazivu znači da masa sadrži istaljenu siliku  

• Osim istaljene silike  masa sadrži i bor anhidrid – kao sinterirajuće 
sredstvo 

• Materijal ima bolje performanse i dulji životni vijek. 

• Smanjena  linearna ekspanzija obloge i do 50% u usporedbi s 
standardnom suhom kvarcnom masom Natural QA. 

• Naše iskustvo u ljevaonicama sivog i nodularnog lijeva i do 30% duži 
životni vijek obloge. 

Natural QF 



  



 

Sinterovanje obloge: 

 

 Sinterovati sa brzinom 100 0C/h. 

 Kod temperature šablona 1000 oC (svijetlo-crvena boja),  održava  se temperatura približno 3 sata da se startni blokovi 

progriju i izjednači temperatura kroz cijeli uložak. 

 Poslije tog nastaviti sa topljenjem uloška. 

 Poslije topljenja startnih blokova peć nadopunjavati sa krutim uloškom ili tekućim metalom. Sa površine taline odstraniti 

šljaku i nastaviti grijati do temperature 50 oC više od temperature izljeva taline.  

 Na toj temperaturi držati 2 sata, talinu ohladiti na temperaturu izljeva, korigovati sastav i zatim izliti talinu. 

Kod sinterovanja ne prekoračiti 60 % snage peći 

Izbjegavati da se kod prvih pet talina ne šaržira pocinkovan i zaprljan uložak. 

 

Dijagram sintranja nove obloge 
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PREDNOST UGRADNJE  SUHE 
VIBRIRAJUĆE MASE- NATURAL QF  

 

• Najveća prednost silikatne mase 
Natural QF u usporedbi s 
konvencionalnom masom je niži 
linearni rast obloge za 50% pri  
sinteriranju 

• Ovo svojstvo neposredno utječe na 
smanjenu poroznost obloge, a time i 
smanjenje penetracija taline i šljake u 
oblogu. 

• Duže trajanje vatrostalne obloge i do 
30%, što dovodi do manje prekida 
proizvodnje  a time i  smanjenje 
ukupnih troškova. 



USPOREDBA IZDRŽLJIVOSTI OBLOGE: 
KONVENCIONALNA SILIKATNA MASA -NATURAL 
QA  I SPECIJALNA SILIKATNA MASA NATURAL QF 

NATURAL QA 

1. KOVIS FOUNDRY – SLOVENIA 

 80 ŠARŽI  

2. GINANTH FOUNDRY-   
 GERMANY  

 250 ŠARŽI 

 NATURAL QF 

1. KOVIS FOUNDRY-SLOVENIA  

 120 ŠARŽI 

2. GINANTH FOUNDRY –  
 GERMANY 

 350 ŠARŽI  



POSTUPAK TEKUĆEG SINTERIRANJA LONČASTE 
INDUKCIJSKE PEĆI 



INDUKCIJSKA PEĆ  5 -TONSKA —Instalacija ili ugradnja (ozid)  
obloge sistemom trajne šablone i tekućeg sinteriranja 

 Zaštitna obloga špule popravlja se sa 
špul masom. Površina se poravna i 
oblikuje se konus  od 3% prema dnu 
peči. 

POPRAVAK ZAŠTITNE OBLOGE  
ŠPULE  

 
 

TEHNIČKI LIST PRODUKTA GLET MASE  : ŠPUL MASA AC  
 
 
 

 



LJEPLJENJE SPECIJALNE KERAMIČKE FOLIJE S POVRŠINSKIM SLOJEM 
MIKANITA   » SW-COMBI«  



Na dno peći postavlja se antena za uzemljenje taline ili detektiranje 
istrošenosti obloge. 



Ozid dna peći izvodi se u dva sloja, debljine shodno s nacrtu peći. Slojevi 
se prozračuju s vibrirajućim vilicama, a završni sloj s  pneumatskim 

vibratorom za dno. 



Šablona se obavija sinter folijom debljine 0,41mm 
i dodatno pričvršćuje ljepljivom trakom. 



Centar dna markira se radi točnijeg centriranja 
šablone. Šablona se fiksira s drvenim klinovima. 



Nasipanje mase izvodi se u slojevima uz provođenje prozračivanja 
s pneumatskim vibro vilama (ručne vile). 



Završno vibriranje izvodi se trokrakim vibratorom od dna prema gornjem 
rubu u točno propisanim vremenima. 

 
 



Završni ili finalni sloj u debljini cca 100 mm nasipa se materijalima s visim sadržajem 
sinterirajućeg sredstva  Natural QA (QF) 1,2% B2O3 //  Samo nivo iznad taline  



Vrh šablona odvaja se od sinterolije.  
Šablona se dizalicom izvlači iz peći.  

  



Na dno peći postavlja se bure sa sitnim čistim pjeskarenim 
povratom .  

. 
 



Peć se potom puni pripremljenom talinom iz druge peći, 
temperature cca 1450 °C. Pri tome treba paziti da mlaz pada u 

centar peći (bure). U što kraćem vremenu peć je potrebno 
napuniti talinom do samog vrha. 



Sinterairanje se provodi po propisanom programu za 

tekuće sinteriranje suhe silikatne (kvarcne) mase . 
Working Temp. 





SUVA VIBRIRAJUĆA MASA ZA OBLAGANJE 
LJEVAČKIH LONACA 



EKA-FOCOR LPN  

Egzotermna suha masa za ozid 
ljevačkih lonaca 



 
 

EKA-FOCOR LPN 
Uputstvo  



• Šablona ima oblik radnog ozida lonca s konusom od cca. 6° 
• Šablona se perforira rupama veličine 3-5mm na udaljenosti od cca. 100 mm. 
 

Prije upotrebe potrebno je 
očistiti šablonu i premazati je s 

Al-pastom, grafitnim 
premazom, strojnom mašću te 
omotati papirom ili valovitim 

kartonom. 



Postupak započinje nasipavanjem suhe mase u prazan prostor između 
šablone i lonca.  



Za sifonski ulaz, 
upotrebljava se 

perforirana željezna cijev. 

Cijev se također 
premazuje ili omata 

valovitim kartonom radi 
lakšega izvlačenja. 



Egzotermna reakcija se aktivira plamenikom 
poslije određenog vremena predgrijavanja 

Postupak grijanja 
plamenikom. 

UPOZORENJE: 
Započeti 

zagrijavanje 
umjerenim 
plamenom! 



Tokom procesa zagrijavanja egzotermnom reakcijom se oslobođa 
zapaljivi plin koji gori u zazorima između šablone i zida lonca. 

Egzotermna reakcija 
odvija se s unutrašnje 
prema vanjskoj strani 

lonca.. 

Egzotermna reakcija je  
završena kada  više 

nema plamena. 



Uklanjanje šablone 

Šablona se prvo hladi te 
se potom izvlači kranom 

ili ručno zavisno od 
veličine lonca. 

Metalnu cijev za 
sifon također je 

potrebno ohladiti 
prije izvlačenja. 



Izgled lonca poslije uklanjanja šablone 

Prije prvog ulijevanja 
preporučuje se 

zagrijavanje površine 
ozida do takozvanog 

crvenog usijanja. Dužina 
samog zagrijavanja zavisi 

od dimenzija lonca i 
debljine ozida i obično 
traje od 30 min. do 1,5 

sata, što ovisi od veličine 
lonca te jačine plamena. 

Površina ozida je 
dovoljno sinterirana 

što omugučuje 
zaštitu od 

penetracije metala i 
troske u unutrašnjost 

obloge. 



Usporedba snižavanja temperature taline lonca ozidanog 
vatrostalnim betonom i 

 suhom vibrirajućom masom EKA-FOCOR LPN 

Temperatura taline  
 Vatrostalni beton 
(konvencionalni 

način) 

EKA Focor LPN 
(nova generacija mase 

za ozid) 

T°C  u peći 1510oC 1510oC 

T°C u loncu poslije ulijevanja taline 1460oC 1480oC 

T°C 2 min. poslije ulijevanja taline 1445oC 1470oC 

T°C  6 min. poslije ulijevanja taline  1422oC 1455oC 

T°C 10 min. poslije ulijevanja taline  1404oC 1443oC 

T°C 14 min. poslje ulijevanja taline 1388oC 1433oC 



 Osnovne postavke ozida ljevačkog lonca za obradu taline 
kapaciteta 1200 kg 

GLAVNE STAVKE 
VATROSTALNI BETON  

(KONVENCIONALNI NAČIN) 

EKA -FOCOR LPN 
(masa nove generacije) 

 

POTROŠNJA MATERIALA 725 kg 
600 kg vatrostalnog betona 
(trajna obloga)  +100 kg EKA 

Focor LPN radna obloga 

ČIŠČENJE NALJEPAKA  
SVAKIH NEKOLIKO DANA  

ILI SVAKI DAN  
SVAKIH NEKOLIKO DANA 

ILI SVAKI DAN 

TRAJANJE REPARACIJE 4-8 sati 1-2 sati 

DUŽINA SINTERIRANJA  cca. 24 sata bez sinteriaranja 

VRIJEME ZAGRIJAVANJA 2-3 sata 20-30 minuta 



 Osnovne postavke pripreme transportnog lonca  
kapaciteta 3000 kg 

GLAVNE STAVKE 
VATROSTALNI BETON  

(KONVENCIONALNI NAČIN) 
EKA -FOCOR LPN 

(masa nove generacije) 

POTROŠNJA MATERIJALA 1250 kg 1000 kg 

TRAJANJE OBLOGE  cca 200-250 tons cca 200-250 tons 

ČIŠĆENJE ŽLINDRE  svaka 3 ili 4 dana  svaka 3 ili 4 dana 

TRAJANJE REPARACIJE  4-6 sati 1-2 sata 

DUŽINA SINTERIRANJA cca 24 sati  bez sinteriranja  

VRIJEME ZAGRIJAVANJA  3 sati 0,5 to 1 sata 



TEHNIČKI LIST  



TOPLINSKA PROVODLJIVOST  



TOPLINSKA PROVODLJIVOST 



EKA-FOCOR LPN 

PREDNOSTI OZIDA    

• VISOK NIVO TOPLINSKE IZOLACIJE   
 

• JEDNOSTAVNO  ČIŠĆENJE I BRZA INSTALACIJA  
 

• VISOKA KEMIJSKA I MEHANIČKA OTPORNOST PREMA TALINI I TROSCI 
 

• BRZA REPARACIJA OBLOGE   
 

• KRATKO VRIJEME PREDGRIJAVANJA LONCA PRIJE SLJEDEĆEG ULIJEVANJA TALINE 



PRIMJENA EKA-FOCOR LPN 

Transportni lonac – 2000 kg Transportni lonac  – 3000kg  



NAGIBNI LONAC I POLUAUTOMATSKI LJEVAČKI 
LONAC (˝AUTOMAT˝) U LJEVAONICI SIVOG LIJEVA  



NAGIBNI LONAC SA SIFONOM U LJEVAONICI ČELIKA   



LONAC SA ČEPNOM MOTKOM U LJEVAONICI ČELIKA  



TRANSPORTNI LONAC KAPACITETA 15 TONA 
U LJEVAONICI ČELIKA  



TRANSPORTNI LONAC KAPACITETA 30 TONA 
U LJEVAONICI ČELIKA 



OZID LONCA ZA OBRADU TALINE U LJEVAONICI 
NODULARNOG LIJEVA   



ŽLJEB INDUKCIJSKE PEĆI   LIVNA KADA 



LONAC ZA OBRADU TALINE  
- EMMENBRUCKE SWITZERLAND 



LONAC ZA OBRADU TALINE- WESTCAST 
MAĐARSKA 



OZID TRANSPORTNOG LONCA U PROIZVODNJI 
BAKRENIH LEGURA –  ABC SEVOJNA SRBIJA 



OZID LJEVAČKOG LONCA – DUPLEKS POSTUPAK 





HVALA ZA POZORNOST! 

For more technical information contact EKW-Kremen d.o.o. 
 

  
Tel: 00386 7 39 33 216 (technical ) 
       00386 7 39 33 204, 207 (sales) 

Fax:00386 7 39 33 222 
kermo@kremen-nm.si 

prodaja@kremen-nm.si 
tanja.gorenc@kremen-nm.si 

http://www.kremen-nm.si 




