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MARS-Schmelztiegel sind das Produkt bester Rohstoffe, innovativer Technik und jahrzehntelanger Erfahrung in der
Tiegelherstellung.

MARS-Schmelztiegel werden hergestellt nach dem isostatischem Pressverfahren MARS ISOPRESS, dem modems-
ten Form- und Fertigungsverfahren der Feuerfest-Industrie.

AUG. GUNDLACH KG hat als erster Tiegelhersteller erfolgreich das isostatische Pressen zur. Hamtellung von
Schmelztiegeln angewandt und ist flihrend auf diesem Gebiet.

Dieses spezielle Tiegelpressverfahren wurde fiir die AUG. GUNDLACH KG durch entsprechende Patente weltweit
geschiitzt.

MARS-SCHMELZTIEGEL =

- energiesparend durch schnelle Aufheizzeiten

- gleichmaBige Warmeleitung

- weitgehend widerstandsfihig gegen chemische Angriffe
— geringer Schlackenansatz

Spezialanfertigung in allen Qualititen nach Zeichnung oder MaBvorgabe, '

MARS melting crucibles are the result of superior raw materials, |nnnvat|\.re 1echno|ogy and more than 100 years
experience in crucible manufacture. .

MARS crucibles are manufactured by the isostatic pressing syatem MAF!S ISOPRESS, the most modern forming
and manufacturing system known in the refractory industry,s,

AUG. GUNDLACH KG was the first to successfully appiy |sosta1ic pressmg for the manufacture of crucibles and is
leading in this field.
This special crucible pressing system was protected wortdudda ‘Ibr AUG. GUNDLACH KG by patents.

MARS CRUCIBLES =

— energy saving through rapid heating

- consistent thermal conductivity

— high resistance against chemical attack
- reduced slag deposits

Non-standard shaped and sized cruc;bfes and accessorres can be manufactured in all qualities to customers
own specifications.

Les creusets de fusion MARS ‘sent fabriqués  partir de matiéres premiéres de haute qualité, d’aprés une techno-
logie d'avant-garde, bénéficiant d"une expérience centenaire.

Les creusets MARS sont fabrigués selon le systéme de presse isostatique MARS ISOPRESS, le plus récent
systéme de presser et fabrlquer connu dans l'industrie réfractaire.

AUG. GUNDLACH KG fut le | premier fabricant de creusets a appliquer le pressage isostatique et, par conséquant,
posséde une‘@avance: teehnolog|que

Le systéme de pressage isostatique de creusets a été protégé pour AUG. GUNDLACH KG par brevets dans le
monde enﬂﬁ? -

MARS CREUSETS —

- économies d'énergie par mise en chauffe rapide
— pouvair calorifique constant

— bonne résistance aux attaques chimiques

- dépéts de crasses réduits

Creuse’ts et accessoires de formes et dimensions sur demande, dans toutes les qualités, selon dessin ou
dimensions particuliéres a nous indiquer.

v

UKAS

ALITY
M%MNI

001

QM- System cert. by Lloyd’s Register Quality Assurance
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D No. oder = D d No.
u ca. kg Cu AX mm mm mm TPX
} 6/0" 29 25 19 TP 903
W 5/0" 35 32 25 TP 901
4/0° 51 41 29 TP 904 | »
' an" 54 48 32 3w g
} 2/0" 57 51 as TP 14| e
o" 70 60 41 ™ 8 .
d 1/2" 80 70 43 TP 10| e
b 8 20 a0 55 TP 388 .
11/27 100 95 60 TP 15|
21 110 102 65 TP 833 |
3n 130 110 70 TP 830 | e
4 140 | 115 75 R .
50 150 125 85
LS & 165 130 80 mﬂl@mnusguss
7 175 140 a5 with long spout
8" 180 155 110 avec bec de coulée prolongé
10 200 160 115 D|d|L
12 210 170 120 mm | mm | mm
14 220 175 120 325 | 240 | 75
15 230 180 | 120 300 | 235| o5
16 230 | 185 | 125 350 | 260 | 120
18 240 | 195 | 130 350 | 260 | 120
20 255 200 140 350 | 260 | 120
25 260 220 150 355 | 260 | 130
30 . 290 420 | 255 | 155
40 . 310 435|295 (135
50 . 330 545 | 325 | 135
60 . 345 440 | 295 | 150
70 . 380 540 | 360 | 160
80 . ars
90 . 380
100 . 400
120 . 410
130 H D d
150 . KFX mm mm mm
175 . KF 200 e 770 | 3s0 260
200 . KF 300 = 870 440 295
250 . KF 500 e 990 485 320
300 . KF 600| e 1080 485 320
350 . KF 7501 o 1130 | 540 330
400° | e KF1000/1| w 1130 | 590 370
5007 | e KF1500/1| e 1130 680 395
600" | e KF2000/1| e | 1130 | 785 | 435
800" | 4a, |8 . KF 2500 e | 1250 | 80O | 435
1000 T |
a 50 .
oty 100 2 [N IRIRXIRXOIN o viniorg o™
unglazed 16007 - "' : aussi avec bec de prolongé
sans glagure 17007 = = 1000 No. oder H D d
 ghne Ausgusslippe : ca. kgCu | KX mm mm mm
without lip 100 520 290 200
sans bec de coulée 150 = 60O 320 240
200 . 620 | 350 250
250 * . 650 370 260
300" . 720 445 280
350" . 750 450 280
400 . 800 | 480 320
500 . B840 465 320
600 . 940 485 320
No. H D d
50 . 285 190 135
80 220 205 150 D No. oder H D d
80 355 205 160 ca.kgCu | CX mm mm mm
100 375 | 235 185 50 a70 250 180
120 405 260 190 60 400 255 190
150 440 275 195 ] 80 440 275 205
200 470 290 210 100 480 | 285 210
250 535 | 300 240 120 520 310 230
300 565 325 245 150 . 550 330 240
600 . 695 420 285 200 . 600 350 250
RN2 - RAN 418 2RR d DRO Ran aR/n SRN
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No. oder Aquiva- | H D d Aquiva- | H D d
ca. kg Al BUX| lent | mm | mm | mm BX | lent | mm [‘mm | mm
BU 100 e | BC 166 | 400 | 527 | 305 B 35 . g
BU 125 e | BC 167 | 450 | 527 | 305 B 50 .
BU 150 e | BC 168 | 490 | 527 | 305 B 60 .
BU 175 e | BC 169 | 550 | 527 | 305 B %76 .
BU 200 e |BC171 | 6800 | 527 | 305 B 100 .
BU 210 e |BC202 | 500 | 615 | 355 B 125 .
BU 250 e | BC 302 | 630 | 615 | 355 B 150 .
BU 300 e (BC 401 | 700 | 615 | 355 B 175 .
<y BU 350 e | BC 402 | 800 | 615 | 355 B 200 .
BU 350H | e | BU450 | 900 | 615 | 355 B 225 |
BU 500 e |BC247 | 750 | 775 | 435 B 300 ©
BUK BU 600 | e |BC263| 900 | 780 | 435 w .
BU 700 . 1000 | 780 | 435 e, .
BU 750 . 880 | 870 | 450 .
BU 800 . 1000 | B70 | 450 B/1100* .
BU 800H | max. 1250 | 880 | 450 B 15004 | @
GP 1B00H*| » max. 1250 | 880 | 350 i B 1800* .
GP 1800/1*| | BU 800 |1000| 880 | 350 BB 2100* | e
BU 900 . 1000 | 950 | 550 B 400" . 450 | 700 | 305
BU 900H | » 1250 | 950 | 550 B 500" . 525| 715 | 305
BU PY .
Tiegel mit Pyrometer-Tasche auf Anfrage. g B 500. - 080} 720 | S05
Crucibles with pyrometer sheath on request. B 700 . 630 | 730 | 305
Creusets avec gaine pyrométrique sur demande. B 700/1"| e max. 700| 730 | 305
*JLbsAl *)LbsAl

[ mﬁiﬁngsm Ausguss
“with long spout
" avec bec de coulée prolongé
No. Aquiva- | H D d L
lent mm | mm [ mm | mm

3

Vi 287 e |[BUZ200K| 600| 530 | 305 | 130
TP 287 H| » 700 | 530 | 305 | 130
TP 387 e |[BU250K | 630| 615 | 355 | 160
TP 412 | e |BU3S0K| 800| 615 | 355 | 160
TP 412 H| « |BU4D0OK | 900| 615 | 355 | 160
TP 587 | e |BUB0OK| 900| 780 | 435 | 200
TP 587 H| '« |BU 700K |1000| 780 | 435 | 200
TP 800 | e [BUB0OK]|1000| 880 | 450 | 200
TP 800 H| e max, 1250 | 880 | 450 | 200
GP 1800/1S* | o | 1000 | 880 | 350 | 200
GP 1800 HS* | o max. 1250 | 880 | 350 | 200
L]

GP 1800/6S1
“JLbsAl

BU 750K | 880| 870 | 350 | 175

H D d
- l mm | mm | mm
- 750 780 | 360

- 800 | 840 | 360

- 1030 | 840 | 360
- 1180 | 840 | 360
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Zylindrische Tiegel fiir Induktionséfen
Cylindrical crucibles for induction furnaces

Creusets cylindriques pour fours a induction

20— Type ca. H D D1 Andere Abmessungen auf Anfrage
ZX| kg Cu mm mm | mm Other dimensions on request_
Autres di i demande
Z 111 |e| 330 530 | 287 | 883 oo onoreons srogl N
Z5:  mit langem Ausguss -
H Z 96 | e | 390 560 405 | 400 with long speut
avec bec de ( ulée prolongé

| Z100 |e| 735 880 | 425 | 420
i 25100 | o | 430 640 | 425 | 420
l— 01— it
Z 8 |e| 835 960 | 485 | 480 R '
z5 86 | o | 650 750 | 485 | 480 A 4
z 79 |e| 945 980 | 525 | 495

Z 101 | & | 1200 1150 530 | 525¢,
ZS101 | e | 1200 1150 530 | 525

Z 182 | o | 2400

Retorten
Retorts

-~ ~— Einsatztiegel
Ladle liners
- Poches de coulées
- No. |Aquiva-| H D \ d ‘

Cap
lent mm | mm ca.l
340 | 305 | 250 12

17
32
53

Andere Abr gen auf Anfl
Other dimensions on request
Autres dimensions sur demande

385 | 360 | 215
440 | 430 | 310
545 | 465 | 385
485 | 545 | 450 | 68
580 | 565 | 475 | 88

397 | 297 | 322 | 235
410 | 310 | 335 | 245
424 | 318 | 343 | 250
440 | 330 | 357 | 262

390 | 283 | 318 | 235
470 | 350 | 375 | 275

Bei Bestellungen bitten wir die Art des When ordering please indicate the metal Lors de vos commandes, nous vous
Schmelzgutes, die Art des Ofensystems to be melted, the type of furnace, and prions d'indiquer la nature des matériaux
und den zur Verwendung kommenden the type of fuel that will be used. a fondre, le genre de four utilisé et le

Brennstoff anzugeben. systéme de chauffage.
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T

UZ/UZK

D

T

H

UKKB. .

D

\\ D
H \\mm
mm 200 230 250 280 300 320 360 400 440 540
65 . . . . . . . . . .
100 L] L . . . . . ) . L]
150 . . . . ° . L . . L
200 . ° . . . . . . . .
250 . '] . . L] [] . . . .
280 . '] . . . . . . . .
300 . . . . ° ° - . . .
350 . ° . . L] . . . . .
380 ° . . . . . . . . .
No. H D | d Der Knopf ist bei allen Untersétzen
mm mm | mm 10 mm hoch mit 90 mm ©.
R 0950 140 ‘ 255 \ 185 On all stands the knob is 10 mm high
R 1105 125 270 255 with a diameter of 90 mm.
R 1405 120 345 290
R 758 160 355 220 Tous les tétons ont une hauteur de 10 mm et
R 760 215 I 435 ‘ 305 @ 90:mm.
No. H D | d Andere Abmessungen auf Anfrage
mm ‘ mm | mm ; ;
Other dimensions on request
UKKB 1025 100 250 180
UKKB 1225 120 250 ‘ 180 Autres dimensions sur demande
UKKB 1525 150 250 180
UKKB 2025 200 250 180
UKKB 1030 100 300 ] 180
UKKB 1230 120 300 180
UKKB 1530 150 300 180
UKKB 1830 180 300 ‘ 180
UKKB 2030 200 300 180
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Pyrometer Schutzrohre
Pyrometer tubes
Cannes pyrométriques

d RYE
mm___ I i
20,25 wlieg
30

max. 1500

RYE:

L mit Stahlrohr und Gewinde
with steel tube and thread
avec tube en acier fileté
a/8" = RYE2

1/2" = RYE

3/4" = RYE1

B )

Tauchglocken

i Plungers
Plongeurs

Grosse hi di
mm mm

1 90 65

2 120 25

3 160 95
4 200 120

Tauchglocken in Tongrafit
Plungers in clay-graphite
Plongeurs en graphite

Gieftrichter

Filling Cones

Trémieés de remplissage

Dimensions (mm) Hole (mm)

H xD/d e

605xD300/85 23
580xD290/85 23
605xD300/85 40
670xD300/85 23
605xD300/85 30
510xD268/87 23,5
815xD302/85 35
725xD302/85 23

Begasungslanzen

Degassing tubes

Tuyaux a dégazer

SKAA

No. Gewinde
LA thread
filetage
4 1/2¢
6 ¥ 12
5 12"
8 1/2¢
Schopfkelien
Ladle bowls
Louches
No. Cap. Gewinde
| ‘ thread
S filetage
SK 1 0,13 M 10
SK 2 0,33 M 16
SK 3 0,50 M 16
SK 4 0,60 M 16
SK 5 0,75 M 16
SK 6 1.5 M 16
SK 7 1,20 M 16
SK 8 22 M 16
SK 9 3.2 M 16
Dosierrohre
Dosing tubes
Cannes de dosage
No. L D D1 d
mm mm mm mm
RND 14 | 360 65 40 12
RND 12 | 360 65 40 16
RND 21 360 50 30 g
RND 20 570 50 30 12
BRND 13 | 570 65 40 12
RND 10 570 65 40 16
RND 24 | 570 80 30 12
RND 19 | 570 80 50 18
RAND 18 | 570 80 50 21
RND 17 570 80 50 24
RND 11 570 85 65 21
RND 23 | 570 90 50 18
RND 28 | 570 100 50 18
RND 22 | 570 110 80 28
RND 25 | 570 110 80 24
RND 27 | 570 110 80 35
RND 15 | 570 130 100 35
RND 16 | 570 130 80 35
RAND 33 | 720 70 40 9
RND 34 | 720 70 40 20
RND 30 720 B8O 60 9
RND 31 720 80 60 12
AND 32 | 720 80 60 16
RND 26 | 720 80 60 20
RND 35 | 760 35 82 24
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Hochverdichtete Press-
und Formteile aus
Ton-Grafit und SiC

Ausgusssteine
Stranggussdiisen
GieBstopfen

Bis 200 mm Hohe
150 mm @

GroBere Abmessungen

High density pressed and
moulded parts produced
in clay-graphite and SiC

Pouring blocks
Continuous casting dies
Stoppers

Up to 200 height
150 mm diameter

Larger dimensions

Piéces de forme surcom-
primées en plombagine et
carbure de silicium

Goulottes et busettes
Busettes pour coulée continue
Tampons

Jusqu' 34200 mm de hauteur
150 mm de diamétre

Dimensions supérieures

auf Anfrage on request sur demande
Aufsitze und Ringe auf Anfrage Giefirinnen nach Zeichnung
AF Muffle rings on request GR Launders per drawing
- Rehausses sur/demande Chenaux de coulée selon plan

RS

MARS-LIFT .

Systéme de manutention

No.
E g 1 BU 100 - 200
2 BU 210 - 350
3 BU 500 - 600
4 BU 700 - 800
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Dichter Alu-Guss

mit der haftbeschichteten K-Kernstutze

Ready-glued

Polystyrene K-Chaplets

Pieces en aluminium etanches
avec les Supports-K auto adhésifs

Das Positionieren von Kernen im Aluminium-Sand-
gussverfahren bringt durch die haftbeschichtete
K-Kernstitze folgende Vorteile:

= mehr Sicherheit

* weniger Ausschuss

bessere MaBhaltigkeit der

Wandstarken

dichte, durchgehend homogens Gusswandungen

« Kosteneinsparungen, da das Nachschweillen
entfallt.

K (Kunststoff)-Kernstitzen werden beim GieBen von
Aluminiumlegierungen im Sandguss mit Vortell ein-
gesetzt

Die Erstarrungszeit der Aluminiumschmelze — vor al
lem bei geringen Wandstérken von z.B. 4 - 6 mm -
ist kurz. Die schwer entflammbare K-Kernstltze halt
den Kern so lange in Position, bis dieser von der
Schmelze vollstindig umspllt ist und somit eine
gleichméatige Belastung erfahrt.

UngleichmaBige Gieigeschwindigkeiten der Schmel-
ze konnen dazu fOhren, dass der Kern einseitig
druckbelastet wird und sich dadurch verschiebt. Dies
hat fehlerhafte Gussstiicke mit unterschiedlichen
Wandstarken zur Folge. Dem wirken Kernstitzen, dig
im kritischen Bereich platziert sind, entgegen.

Die K-Kernstitze hat gegeniiber den herkGmmli-
chen Metallkernstitzen den Vortail, dass atehim
Bereich der Stitze eine homogena Gusswandung
mit absoluter Dichtigkeit gebildet Wwird, da die
K-Kernstitze beim GieBvorgang Volistandig vergast
und dadurch der Raum, den die Stiitze einganom-
men hat, in homogenes Gussgefiige Ubsrgeht.

K-Kernstitzen sind aus extradiertem Polystyrol-Hart-
schaumstoff gefertigt, Sie sind zylindrsch geformt
und in unterschiedlichén Abmassungen erhaltlich.

Mittels der einseitigen Haftbesehichtung wird die
K-Kernstiitze groblemilos ander Form bzw. am Kern
finiert,

Die K-Kemstiitze wird sich bei schweren Kernen im
Unterkasten, geringfilgig zusammendricken und
miufss daher in. diesen Fillen entsprechend starker
dimensioniertwerden, Das gleiche gilt bei groBerem
Kernauftrieb im Oberkasten

The use of ready-glued polystyrene K-chaplets for
aluminium sand casting offers several advantages:

safe position of core

less scrap

more constant wall thickness
dense, homogeneous castings
* no subsequent welding

.

The time of solidification for aluminium, especially
with thin-walled castings (e.g. 408imm) s ¥ery
short

K-chaplets have a high meltingipgint and thuSikeep
the core positioned until thefwetalhas begun to fre-
eze

Uneven pouring int@the matkd may result in a
movement of the core aned this leaes to an uneven
wall thickness gf the castingpie. scrap. The use of
the K-chaplets reduces this fisk decisively.

The maif advantage “of using K-chaplets over
conventlonal matal chaplets is a completely
homogeneous casfing as the K-chaplets will
vaporize ‘diring casting and the space where they
satigifilled withialuminium

Thé K-chapléts are made from polystyrene material.
Thelr 8hape is cylindrical and they are available in
ditferant dimensions

Diie to the thin adhesive layer thay can be fixed ea-
sily at the mould or core.

When used in a drag box with heavy cores the K-
chaplets may slightly compress. In this case it is re-
commended to use higher K-chaplets.

The same applies when they are used in a cope box
in order to prevent them from fioating

In diesen Abmessungen kurzfristig lielerbar
K-chaplets are available sh term ex stock
in the following dimensions

DIMENSIONS
minimum
Diameter |Height/Hohe| Article no. |order quantity|
[ mm | mm packing unit
pCs.
12 4 KKmH 1204 3780
12 5 KKmH 1205 3080
12 [ KKmH 1206 2660
12 7 KKmH 1207 2240
12 8 KKmH 1208 1960
12 10 KKmH 1210 1540
12 12 KKmH 1212 1260
D 4 KKmH 2004 1380 |
20 5 KKmH 2005 1320
20 6 KKmH 2006 1080 |
20 8 |KKmH 2008 840 |
20 ] KKmH 2009 480
- 20 10 KKmH 2010] 860

Auch in den Dias 9 und 16 mm und verschiedenan
Zwischenhihen erhaltiich
Wien mliababn suibh b Pia 0 and 18 mm

el Alarant hainhie

Le maintien en position des noyaux dans la coulee
en sable des piéces d'aluminium, bénéficie par
I'emploi des SUPPORTS-K auto-adhésifs de :

plus de'sécurite

mains de rebut

meilleure régularité des parois
étanchéité, métal homogéne

économie par suppression du meulage

Les supports seront employés avec profit dans la
fabrication des piéces en alliage d'aluminium.

Le temps de solidification du métal surtout dans le
cas de faibles épaisseurs par exemple 4-6 mm est
trés court. Le SUPPORT-K difficilement inflammabile,
maintien le noyau en position jusqu'a ce gu'il soit
noyé dans le métal et donc exerce et maintien une
force réguliére sur celui-ci

La vitesse irréguliere de coulée peut provoguer le
déplacement ou la déformation du noyau ce qui
entraine des épaisseurs irréguliéres de parois.
L'emploi du support positionné dans la zone critique
supprimera ce défaut

Les SUPPORTS-K présentent un avantage énorme
sur les supports métalliques: dans la zone ol ils sont
placés, on aura une paroi parfaitement étanche car
ils s'évaporent pendant la coulée. La place qu'ils
occupaient est remplacée par un métal homogéne
at sain.

Les SUPPORTS-K sont fabriqués a partir de moussa
polystyréne dure extrudée. lis ont une forme cylindri-
que et existent en différents diamétres et hauteurs.

Par leur face autocollante les SUPPORTS-K seront
fixés sans probléme sur le moule ou le noyau.

Les SUPPORTS-K ne subissent pratiquement aucune
déformation lorsqu'ils sont employés dans les chassis
inférieurs pour supporter des noyaux lourds.

Il faudra, malgré tout, dans ce type d'application les
surdimensionner légérement

La méme remarque s'applique dans le cas d'un
support devant résister a des forces ascensionnelles
importantes (noyau large).
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MARS GLOBAL

MARS ISOMELT

- Aufkleber blau

— blue label

- etiquette bleue

- etigueta azul

- Haxkuneiika ronybas
- bR% (Wf)

— Klebeband blau

- adhesive tape blue

- bande gommeée
bleue

- precinto azul

= Jlenra Ha KpoMKax
ronybas

= JeRhr (MEfe)

MARS ISOMELT
M

— Aufkleber rot

- red label

- étiquette rouge

- etiqueta roja

— Hakneiika kpacHas

- bRsE (4168

~— Klebeband rot

- adhesive tape red

— bande gommée
rouge

— precinto rojo

— JlenTa Ha KpOMEKax
KpacHas

— ey (2060)

Plastisch gedrehte Grafitschmelztiegel in Standardgréssen und Sonderformaten,
Zubehdr und Sonderprodukte fir alle Metalle und Uibereutektischen Aluminium-
legierungen.

Traditional graphite crucibles in standard sizes and shapes, as well as to drawing,
accessories and special products for all metals and hypereutectic aluminium alloys.

Creusets en graphite traditionnels en dimensions et formes standards, ainsi
qu'accessoires et produits speciaux selon plan, pour tous métaux.et alliages
d'aluminium hypereutectiques.

Crisoles en grafito tradicionales con dimensiones y formas standards, también
accesorios y productos especiales , para todos los metales y aleaciones de aluminio
hipereutécticas.

C'I'aH;'IapTH BIC H CHCUHHAIBHBIC I'pE][IJII'l'IJBhIC IUTABHIBHBIE . THIVIH, NPHHALICHHOCTH M
CrNCUHANBHBIC H3CTHA, (I)QPE\II-IP(]HHHH bI€ M3 JOACTHYHBIX MACC JUIA  BCEX METAUIOB M
JAIBTCKTHHCCKHX AMHOMHHHEBBIX CIJ1IaBOB

FLATH ol RS A 2 AR 0 P R0 B 0, 2 el 2 BT
Rrcdh, HF&EeRAEIMAERE S

Isostatisch gepresste Grafit-SiC-Schmelztiegel zum Schmelzen und Warmhalten von
Aluminium und Messing sowie fur die Zinkdestillation und fir Induktionséfen

Isostatically pressed Graphite-SiC-grucibles for melting and holding of aluminium,
for brass, zinc destillation and induction furnaces.

Creusets en graphite-carbure de silicium, isopressés, pour la fusion et le maintien
d’aluminium, laiton, destillation de zinc et pour fours a induction.

Crisoles isostaticos en grafito-SiC para la fusion y el mantenimiento de aluminio,
latén, destilacion de zinc y para hornos de induccion.

Hzocratnugekn nipeecosantbie Tpadur-SiC-THIIHN JUIS IUIABKH W BRLIEPAKKH a/IIOMHHHA
M JIATYHH, TAKKE N JUIH THCTHIALHH IIHHKA M U8 HHAYKUHOHHBIX MeYei

£5 AT TR O M- Bk, ] PERS G, W
el A S, % B A TR R R R

Keramisch gebundene, isostatisch gepresste Grafit-SiC-Schmelztiegel mit spezieller
Glasurbehandlung und zweifachem Brennprozess, besonders zum Schmelzen
und Warmhalten von Aluminium in Elektro-Ofen und fiir Messing.

Isostatically pressed, ceramic bonded graphite-silicon carbide crucibles, with special
glazing and double burning, mainly for the melting and holding of aluminium in
electric-furnaces and for brass.

Creusets en graphite-carbure de silicium isopresseés, a prise céramiqgue, avec une
glacure spéciale, a double cuisson, particulierement adaptés a la fusion et au
maintien d’aluminium en fours électriques et pour laiton.

Crisoles isostaticos en grafito-carburo de silicio con aglomerado ceramico y con
un vitrificado especial y doble coccion, principalmente aconsejados para la
fusion el mantenimiento de aluminio en hornos eléctricos y para el latén.

Hsoctatuueckn npeccosanubie rpadur-SiC-rHrian Ha KepaMHYECKOi CBA3KE CO Clie- LHATLHOI
r1a3ypoBKOil M ABOIHBIM  O0KHIOM, OCODEHHO JUIA IUJABKH H  BBUICPKKH IOMHHHA B
IEKTPHUECKHX MEYax M JIaTyHH

FHIPR SRS, I e e o i 25 e ol oy A i Ak L R
P R R R B - WA e, FENLEH] T
Gl R RO, FIREAD T
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MARS uniCstar
X

- Aufkleber griin

— green label

- étiquette verte

- precinto verde

— Jlenra Ha Kpomkax

3ejieHas

- ¥ (4tE)

— Klebeband griin

— adhesive tape green

- bande gommeée verte

- etiqueta verde

— JlenTa Ha Kpomkax
JeJicHaA

— R (ZR ()

MARS uniCstar
X0
- Aufkleber gelb
- yellow label
- etiquette jaune
— etiqueta amarilla
— Haxkneiika OexeBas

- b% (M)

- Klebeband beige

- adhesive tape beige

- bande gommeée
beige

- precinto amarillo

— JleHTa Ha KpOMKax
OexeBas

— MG (K6

Harzgebundene, isostatisch gepresste Siliziumkarbidtiegel fiir hohe Beanspruchung
in brennstoffbeheizten Ofen, zum Schmelzen von Leicht- und Schwermetallen:

Isostatically pressed, resin-bonded heavy duty silicon carbide crucibles for melting of
light and heavy metals in fuel fired furnaces.

Creusets en carbure de silicium isopressés, a liant résine, a haut rendement, pour
la fusion de métaux légers et lourds en fours a combustibles.

Crisoles isostaticos en carburo de silicio aglomerados ‘con resina, de alto rendimiento,
para la fusion de metales ligeros y pesados en hornos de combustién liquidos y
gaseosos.

Hiocraruueckn NnpeccoBaHHbIC SiC-THIIIM HA CBA3KE H3 HEKYCCTBCHHBIX CMOJ /114
TARKCIBIX yCJlﬂBHﬂ IKCIUTYaTalUMH B TOIUTHBHBIX MEYax U [LIABKH JIErKHX H TAMXKEIBIX
LBCTHBIX MCTALJIOB

F B RRG AN, Rl TR T ) e 59 i o £ 4 i b W e
HF&, T &I C R o i

Harzgebundene, isostatisch gepresste Siliciumkarbidtiegel fiir héchste Beanspruchung
in brennstoffbeheizten Ofen, zum Schmelzen von Leicht- und Schwermetallen, fiir
Widerstandsofen zum Sechmelzen von Schwermetallen und fir Schrott-Recycling.

Isostatically pressed; resin-bonded heavy duty silicon-carbide crucibles for
maximum strain, melting of light and heavy metals in fuel fired furnaces, for
melting of heavy-metals in electric resistance furnaces and for scrap recycling.

Creusets en carbure de silicium isopressés, a liant résine, pour la charge maxima,
pour la fonte des métaux légers et lourds en fours a combustibles, pour la fonte des
métaux lourds en fours a résistance électriques et pour recycler de déchets.

Crisoles isostaticos en carburo de silicio aglomerados con resina, de maximo rendi-
miento para la fusion de metales ligeros y pesados en hornos a combustion liquidos,
gaseosos y eléctricos, apropiados para el reciclaje de escorias.

H_?QCTEITH“!CCI\‘H MpeccOBAHHBIC SiC-THIIM Ha CBA3KE M3 HCKYCCTBEHHbBIX CMOJI JUIS caMblx
THKCIIBIX yC.‘lOBHﬁ IKCIUIYaTaumH MpH IUIAKe JIEFKHX M TSHKEABIX [BETHEIX METAJIOB B
TOILNTHBHBIX Te4ax, /AJf [LJIaBKH TEWENbIX LBETHLIX META/IOB B Ire4dax COIPOTHBIICHHUSA H
INepeiviaBEy 0TX010B

A H BRGS0 T Sl 289 D i o 67 400 00 B Ak
N, HT8. TEeREMmE b RESE, Uk
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Hinweise fiir den richtigen
Gebrauch unserer Grafit- und
SiC-Schmelztiegel

-

.Keramische Schmelztiegel missen vor
dem ersten Einsatz leer auf Arbeitstem-
peratur vorgeheizt werden. MARS 1S0-
MELT / MARS uniCstar-Schmelztiegel
sollen zligig aufgeheizt werden bis sie
rotglihend sind.

MARS Global - Grafitschmelztiegel
miissen, im Gegensatz dazu, langsam
angeheizt und erst, nachdem sie dunkel-
rot geworden sind, schnell auf helle Rot-
glut gebracht werden.

2. Zangen, Tragscheren etc. miissen so ge-
baut sein, daB die Gabeln und Scheren
gleichmé&Big an der Tiegelrundung anlie-
gen, damit keine Druckstellen entstehen.

3. Einsatzmaterial nicht in den Tiegel ein-
klemmen!
Beachten, daB zwischen Metall und Tie-
gelwand immer ein kleiner Zwi-
schenraum bleibt, damit sich das Metall
beim Aufheizen ausdehnen kann. Der
Ausdehnungskoeffizient vom Metall ist
grdfer als der vom Tiegelmaterial.

4, Barren und griiBere Metallstiicke sollen
méglichst angewarmt und vorsichtig mit
der Zange in den Tiegel gelegt werden.
Stiicke nicht in den Tiegel fallen lassen!

5. Der Tiegel muss jeden Abend vollsténdig
geleert werden. Keinen Metallsumpf im
Tiegel erkalten lassen.

6. Beachten, daB der Tiegel immer ganz mit’

Metall gefillt ist. Bei nur halber Fﬁlung
tritt Oxidation des oberen Teiles der Tie-

gelwand auf und verursacht Rissbildung. -

7.Beim Gebrauch von Schmelzpréparaten

beachten, daB diese nicht unmittelbar

mit dem Tiegelmaterial ‘in, Beriihrung
kommen. Die Elnmrkungszdt auf
Tiegel so kurz wie méglich halten Auf
keinen Fall uberdosnereﬁ‘!

8.Wenn das geschmolzene Metall im

Tiegel die GieBtemperatur erreicht hat,
gegossen werden,
da andernfalls die Lebensdauer des Tie-
gels, harabgaaelzt wird.

9. Tiegel jaden Tag nach dem GieBen mog-
lin-heiBem Zustand von der anhaf-
tenden Kratze befreien. Reinigung so
sorgféitig vornehmen, daB das Tiegelma-
terial micht beschédigt wird. Beachten,
daB nur geeignete Werkzeuge zur Ver-
wendung kommen.

Ersatzanspriiche ko&nnen nur anerkannt
werden, wenn vorstehende Anleitungen
beachtet wurden.

Instructions for the
correct use of our
Graphite and SiC-Crucible

1. Ceramic crucibles, when put into use for
the first time, must whilst empty, be
brought to working temperature.

MARS ISOMELT / MARS uniCstar Cru-
cibles should be heated quickly until
they are red hot.

Contrary to that MARS Global Graphite
Crucibles must be heated slowly to a
dark red colour, then quickly to bright
red.

2.Tongs, carrying clamps etc. must be con-
structed in such a way, that the jaws fit
evenly around the circumference of the
crucible and thus avoid uneven pressure.

w

cible. Take care that there is always'a lit-
tle space between the metal and, the wall
of the crucible, so that the metal can ex=

pand as it is being heated.<The coeffi-  ~

cient of expansion of the metal is'bigger
than that of the crucible majarnal

4. Ingots and larger pieces of metal should,
if possible, be présheated" ‘and carefully
placed inta the crucible with tongs.
Pieces should ‘not be dmpped into the
crucible. .

5. Tha_crucib'lé"shautd 'bé completely emp-
tied every.night. No metal residue must
be allowed to freeze.

6.Take care that the crucible is always full
of ma{at otherwise oxidation takes place
in the upper part of the walls
of the crucible which will result in cracks.

7. When using fluxes, care should be taken

" that these do not come into direct con-
tact with the crucible material. Pouring
should take place as soon as possible
after the fluxes have been added. Do not
overflux in any circumstances.

B. After the molten metal in the crucible has
reached pouring temperature, casting
should take place as soon as possible,
otherwise the life of the crucible will be
reduced.

9. Every day when casting is finished, any
slag adhering must be removed from the
crucible, if possible whilst still hot.
Cleaning must be done carefully so that
no damage is done to the crucible mate-
rial. Use suitable cleaning tools only.

We will accept claims for compensation in
case of premature crucible failures only, if
the above instructions have been strictly
observed.

. Do not wedge the material into the qu-

Indications pour I'emploi
correct de nos creusets en :
Graphite et en Carbure de Silicium

1.Un creuset céramique doit étre porte.a
vide & sa température det'avall Le creu-
set MARS ISOMELT/MARS unlCStU doit
étre chauffé au rouge rw;dement
Le creuset en graphite, 'MARS Global,
sera, au contrairé, d'abord chauffé lente-
ment, et aprés eire devenu rouge fonce,
rapidement emmené au rouge vif.

‘pinces, supports etc. doivent
zoncus de'fagon a ne pas abimer et
‘enserrer le creuset sans point de pressi-

O

8. Ne pas presser les matériaux dans le
“creuset.

Veiller 4 ce qu'entre le métal et la paroi
du creuset, il reste toujours de I'espace
de fagon que permettre la dilatation du
meétal en fusion. Le coéfficient de dilata-
tion du métal est plus grand que celui du
creuset.

4. Les barres et les gros morceaux de métal
seront si possible préchauffés et déposés
précautionneusement dans le creuset au
moyen de la pince. Ne pas laisser tomber
les piéces de métal dans le creuset.

5. Le creuset doit étre soigneusement vidé
en fin de journée, ne pas laisser de
déchets de métal se refroidir dans le
creuset.

6. Veiller & ce que le creuset soit toujours
bien rempli. Un demi-remplissage provo-
que I'oxydation de la partie supérieure et
un risque de crevasses.

7.En cas d'emploi de préparations de fusi-
on chimigques, éviter que ces produits
n'entrent jamais en contact direct avec le
creuset. Le temps d'action de ces pro-
duits doit étre réduit au plus court possi-
ble. En aucun cas, tolérer un trop grand
dosage.

@

Lorsque le métal en fusion a atteint la
température désirée, il faut si possible
'utiliser immeédiatement, afin d’éviter de
diminuer la longévité du creuset.

9. Si possible, débarrasser chague jour le
creuset encore chaud des déchets qu'il
contient, le nettoyer soigneusement, de
fagon que ne pas I'abimer. Veiller a utili-
ser un outillage approprié.

Nous ne pouvons accepter que des récla-
mations, si toutes les instructions ci-des-
sus ont été absoluement observées.
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Indicaciones para el empleo
correcto de nuestros crisoles
de grafito y carburo de silicio

1. Los crisoles ceramicos deben de poner-

se en vacio a su temperatura de trabajo.
Los crisoles MARS ISOMELT/ MARS
uniCstar deben de calentarse al rojo
rapidamente.
Contrariamente los crisoles en grafito
MARS GLOBAL deben de calentarse
lentamente al color rojo oscuro, enton-
ces rapidamente subirlos de temperatu-
ra hasta el color rojo cereza.

2.Las herramientas, pinzas, soportes etc.
deben de ser construidas de forma que
no estropeen el crisol al hacer presion.

3.No apretar el material dentro del crisol.
Vigilar de que entre el metal y la pared
del crisol siempre haya espacio, de for-
ma que permita la dilatacion del metal en
la fusién. El coeficiente de dilatacion del
metal es mas grande que el material del
crisol.

4. Los lingotes y las grandes piezas de me-
tal seran, si es posible, precalentadas vy
cuidosamente colocadas por medio de
unas pinzas. No dejar caer las piezas de
metal dentro del crisol.

5.Los crisoles seran vaciados completa-
mente al finalizar la jornada, nos se pue-
de dejar residuos metalicos que se enfri-
en dentro del crisol.

6. Tener cuidado de que el crisol
pre lleno de metal, sino aparecera

(fundentes) asegurarse que estos pro-

ductos no entren nunca
recto con el crisol. E
de estos productos t
corto posible, en_ni

8.Unavez el
peratura d neccesario colar
tan pronto ‘posible, a fin de

icion de la vida del crisol.

a si es posible, cuando se haya

yde fundir, limpiar el crisol, inclu-
de la escoria que queda ad-
a a la pared. La limpieza debe de
con cuidado de tal manera que
al crisol. Para limpiar utilice her-
ramientas apropiadas.

No se podran aceptar reclamaciones si las
anteriores instrucciones no han sido estric-
tamente observadas.

Hucrpykuns ALHOTO I
namnx  rpaguroBLIX B KAPGHIKPEMHHEBLIX

THraeit

. KCPUM“"IC‘:H“Q IIABHIIBHBIC THIH
HCOOXOAMMO  NOAOTPETh  NEpel  NEPRLIM
MCHIONBIOBARHEeM 10 paboucii TeMNepaTypbl.
[napunskse  Thraw  MARS  ISOMELT w
MARS  uniCstar caeayer Harpesars 10
KPACHOID KAICHHA HHTCHCHBHO,

I'padmrossie  Twram  MARS  Global =
HAOBOPOT, HYKHO PaloIPeTh MELICHHO, W
TOMBKO KOIA OHW NPHOOPEIN TEMHOKPACHKIH
UBCT, CISIyeT [OBECTH HX JI0  CBCTNONO
Iq'lllCllUrD KAJICHHUN.

tJ

Llanrs, KNCHIeBEIE 3AXBaTH 1 NoA0OHEE

6. 1 GLITH HATOTORICHEL
TAK, YTOGL OHM PABHOMEPHO TPHICTAIN K 1yTe
CTCHEH  THIJIA W HE  CORIABANHCE MOCTa
NOBEIICHHOTO AABICHIU.

MPHCTIOCC

et

. He nonyckars 3aKTHANBARNA WIMXTH B THrae!
Chneants HAO 33 TeM, MToOL MERIY KyCH

seraia  npH  Harpepe. Ko
TEPMUYECKOTD  PacUIMpeHns Mt
HEM MATCPHANA THIIA.

4. YUymkn u GOABIIME MeT:
HY#HHO MO BOIMOEKHOCTH
NOMOIIBK KIemeil ocrg
THICHTE.

He nonyckaTh naaey

5. Kamaw
ONo;
MeT

OKMCIATHCH, MTO BbIILIBACT
IHH.

Henun npenapatop aia obpaboTki
Ba  coemyer  NpeAyNpCanTh  MX
CT 1 HOBEHHE co
crenkoil  THras.  [lpononmuTensnocTs  Mx
AciicTRMA WA THIEdb  HY®HO 1O
MOWHOCTH YEOPOTHTE. Hu B koem cayuae
¥ HE NEPeI0IHPOBATE NpenaparTs!

o

Kak TolbKo Q0CTHT #HIKHI MeTam
TeMICpaTypsl IANHBKH, caeayer
HEIAMELTHTEIBHO NPHCTYNHTE K 3ammeke. B
NPOTHBOMONMKHOM  CIYHAC CPOK  CAymOBI
THTIIA CHHAACTCA,

=

Kasasiii aeHb Nocie pasineEn MeTALIR
HYKHO TI0 BOAMOWHOCTH Clll¢ B I‘OPR"ICM
COCTOAHHH TTPOMHCTHTE THIEIL OT UUIAKOBLIX
HAPOCTOR. ITY paboTy cacayeT TAK OCTOPOAHO
BBIMIOJIHATE,  9TOOB  CTCHKA  THIAS  HE
NOBPEHAIACE, Mons3osaThes TONLKO
NOIXOASUM HHCTPYMEHTOM!

TpeGosanua no 3aMeHe THrel MoryT Guite
OPH3HAHBL TOABKO NPH  NOAHOM  coBmoacHHN
nepeyHCICHHBIX MPaBKIIL
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» liegelstahiguss bei Krupp“ H. Kley (um 1900)
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