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Empregnasyon

Dokim sirasinda metal-ddkim parcalarinda olusabilecek
mikro gozeneklerin 6zel bir recine tarafindan, vakum
altinda doldurularak, pisirilmesi islemidir. Bu islem
genellikle; aliminyum, dékme demir, bronz ve piring
malzemelere uygulanir.

Bircok basing ve sicaklik testine giren empregnasyon
islemine tabi tutulmus parcalar, 3 - 4 atmosfer aerostatik
basinca, 3 dakikadan az olmamak kaydiyla, maruz
birakilmis ve basarili sonug vermistir. Bircok asit, kimyasal
madde, yag ve hidrolik akiskanda 14 gin bekletildikten
sonra basing testine tabi tutulmus ve hicbir sizintiya
rastlanmamistir.

Dokim isleminde 6nlenemeyen dokim bosluklarina kesin ¢6zim
Enerji ve iscilik maliyetlerinden avantaj
Hurdaya atilan parcalarin tek islem ile geri kazanimi

% 100 Sizdirmazlik garantisi

<10mBar Vakum olusturulabilecek Vakum tanki
m Soguk yikama ve slizdlrme tanki
B >90°C Sicaklikta Pisirme tanki

Ucak sanayi

Hava kompresorl parcalari
Otomotiv silindir kapaklari ve bloklari
Elektronik govdeler ve konektorler
Gida endUstrisi pargalar

Askeri araclarin parcalari
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m Filtre malzemeleri
m Yakit dagitim sistemleri

m Hidrolik pompalar ve valfler, pnématik parcalar

m imalat kontrol cihazlari telekominikasyon parcalari
m Sanziman kapaklari

m Camasir yikama makinesi pargalari
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Tekerlekler
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Empregnasyon’a lliskin Bilgiler

Proses isleme baslarken pargalarin cok temiz olmasina dikkat edilmektedir. Bunun icin énce parcalar 50-70°C'de
yikanir arkasindan da vakum altinda kurutulur. daha sonra yine vakumda emprenye edilir. Emprenye

isleminden sonra, recineden gikan parcalar dénen bir ortamda stzUlerek, kullanilan recinenin fazlasi geri
kazanilir. Son olarak da parganin, isleme girmeden 6nceki kadar temiz olmast icin, 15-25°C arasi sicaklikta
yikanir ve 90°C'de pisirmeye alinir.

Empregnasyon islemi asagidaki asamalardan olusmaktadir:

m Vakum altinda Emprenye sivisinin parcaya emdirilmesi ( <10mBar )
m Slzdlrme islemi

m Soguk yikama islemi

m Sicak banyoda pisirme islemi ( >90°C )

Ylzey islemleri, emprenye ile doldurma, kaplama, boya ve diger ylizey islemlerinden énce ylzeydeki
gbzenekler kaplamayi veya boyayl emmemesi ve ylzeyde istenmeyen sonuglar dogurmamasi igin
uygulanir.

Doldurma, vakumla emprenye edilen parcalar sadece sizdirmazligi degil manson gibi parcalarin tespit
edildiginde yapistirma islemlerini de gergeklestirir. Emprenyenin en ¢ok faydasi 0.13 mm'ye kadar olan
klculk bosluklarin doldurulmasidir. Ozellikle kuru pres fittinglerde idealdir.

Lehim ve kaynak bilesimlerinde; bircok i1si esanjori imal edilirken lehimleme yapilir. Lehimleme esnasinda
bazen mikro gdzenekler olusur, bunlar da basing atinda sizdirmaya sebep olur. Bu baglanti noktalari
tekrar kaynakla doldurulamadigindan, emprenye islemi ile bu gézenekler doldurmak mUmkindur.

Kirlilik; imalat boyunca gézenekli materyallerin kirlenmesinden sakinmak zordur. Gézenekli dokiimde

imalat yaginin absorbe edilmesi ve kum dokimlerindeki zerreciklerin kalmasi gibi sorunlara empregnasyon
islemi ile giderilebilir.

Veriler Yeterliligimizden dogrudan proje asamasinda faydalanin!
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