


isostotisch gepresste 
Schmelztiegel 

• Graphit 

• Graphlt IM 

• Slllclumcarbid Х 

• Siliciumcarbid ХО 

• Siliciumcarbid ХУ 

Gie6ereizubehor 

• Untersatze 

• Pyrometerschutzrohre 

• Gie~rinnen 

• Schopfkellen 

• Tauchglocken 

• Begasungslanzen 

SiGorbon Produkte 

• Schmelztlegel 

• Entgasungsrotoren 

• Rohre 

keromische Produkte 
fur Dosierofen und 

Niederdruckgie6anlagen 

• DosieП'Ohre 

• Fi.illtrichter 

• Steigrohre 

range 
isostoticollџ pressed 
crucibles 

• Graphite 

• Graphite IM 

• Sllicon Carbide Х 

• Silicon Carbide ХО 

• Silicon Carbide ХУ 

foundry occessories 

• stands 

• pyrometer tubes 

• launders 

• ladle bowls 

• plungers 

• degassing tubes 

SiCorbon products 

• cruclbles 

• degassing rotors 

• tubes 

ceromic products 
for dosfng furnoces ond 

low pressure casting machines 

• doslng tubes 

• filling cones 

• rlser tubes 
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Aufheizempfehlungen 
fOr isostatisch gepresste 

Tongrophit-Schmelztiegel 

Nach dem Elnbeu sollte der SchmelzUegel ln elner Zelt von zwel 
stunden auf elne Temperatur von 2оо•с erwlrmt werden. Damlt 
wlrd gewiihrtelвtet. dasa eventuell aufgenommene Feuchtfgkelt 
abgegeben lst. AnschlleВend lst der Schmetzilegel mlt reduzJerter 
Lelstung aut еоо•с, dann mlt vo/ler Le\stung aut 950 •е bzw. Ar­
beltstemperatur aufzuhelzen, 80W8lt dleвe Ober 950°С llegt. 

Bel Tongraphlt-Schmelzllegeln lm Warmhaltebeb1eb, lвt dle 
Temperatur von 950 °С elne stunde zu halten. Damlt wlrd e/n 
glek:hmЙBlges Aufschmelzen der Glasur gewiihrlelatet, was zu 
elner wesentflchen Emбhung der llegelstandzelt fOhrt. Dleser 
Prozees lвt bel Warmhaltetlegeln ln gewlssen Abstlnden, lmmer 
Jedoch be/ Wlederlnbetrtebnahme nach elner Abk()hlungвphase 
zu wledemolen. Damlt werden dle negatlven Elnnoвse der nledrf­
gen Wermhaltetemperatur auf den llegel tellwelae kompenslert. 

Веl Jedem weltвren Aufhelzen nach .AbkOh~e.sen lвt der llegel 
wle belm ErstМ1satz aufzuhelzen. ЉЈf den Trodcnungsprozess 
wn zwel Stunden kann Jedoc:ti verzlchtet werden. Bel llngeren 
Stllвtandsze/ten lst ев erfcrderlch, dle Ober dle Schlacke eventuell 
aufgencmmene Feuchtlgkelt auвzutroclmen. ln dleeem Fall lat 
der Schmelztlegel wle bel der Eratfnbelr1ebnahme aufzuhelzen. 

Dle vorgenannten Aufhelzempfehlungen bezJehen sk:h auf den 
Elr\S&tz vcn Schmelztlege/n ln berelts verwendeten Ofen. Веl neu 
zugestellten Ofenanlagen lst der Trocknungвprozeвs nach Vor­
ga.be dee Ofenherstellerв ohne Schmelztlege/ durchzufflhren. Еа 
muвa alchergestellt eeln, dаѕв der Schmelztlegel ln elnem abвolut 
trockenen Ofen lnatalllert wlrd. 

Dев Aufhelzdlagramm gllt lm Allgemelnen fOr Schmelztlegel mltt­
lerer GRSВe. Bel grбВeren Schmelztlegeln lвt dle Authelzphase 
zu strecken. 
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Heat-up recommendations 
for isostoticolly pressed 

clai.i-grophite crucibles 

After plcк;ing into the fumace, the crucible should be heated up to 
а temperatџre of 200°С (approx. 390.F) within а two-hour period 
in order to ensure the dehydration of possibly absorbed moisture. 
Subsequently, the temperзture should be increased to 600°С 
(approx. 1100°F) with reduced power, before the full hea1ing rate 
is used to reach 950°С (approx. 1750°F). The heзting of <:n.Jeibles 
used for melting operation may be oontinued until the determined 
working tempera1ure over 950°С is attained. 

Crucibles used for holding operation should be held at tempe­
rature of 950°С (approx. 1750•F) for one hour. Considering this 
ensures а thorough melting of the glaze and leads to ап essential 
inc:rease of the a'Ucible lil'etime. 
Тhе procedure should be rvpeated at regular intervals and at any 
time the Cl\lcible will be reused af!er oooling down. Аѕ а rvsult, 
the negative impact of the low holding temperature on the crucible 
may be partly ofl'set. 

At the following heating times the crucible is prвferred to be 
heated up right the same way аѕ at its first time. Thereby the 
drying-out-period of about two hours may be abandoned. 
ln саѕе the crucible should not be used for а longer period of 
time the drying-out of the possibly absorbed moisture by means 
of slag becomes essential and the crucible needs to be heated up 
to 2оо•с (approx. зgo•F). 

Тhе above mentioned reoommendation on heating rвfers to the 
usage of new crucibles into existing fumaces. ln саѕе of а new 
fumace lining the heating and drying proce6$ must be accomplished 
wi1hout Cl\lcible inside acoording to the manufacturer specifica­
tions. ln fact, it is to be assured tnat the crucible is installed into 
an abso/ut'ely dry fumace. 

Generally, the heating chart is related to medium-sized crucibles. 
When using larger crucibles, the heat-up process is to be elo11-
gated. 
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Aufheizempfehlungen 
fOr isostotisch gepresste 

SiC-Schmelztiegel 

Nach dem Einbau sollte der Schmelzliegel in einer Zeit von zwei 
Stunden auf eine Temperatur von 2оо•с erwannt werden. Damit 
wird gewahrleistet, dass eventuell aufgenommene Fettchtigkeit 
abgegeben ist. AnschlieBend ist der Schmelzliegel mit voller 
Leistung auf 950 •е bzw. auf Arbeitstemperatur aufzuheizen, 
soweit diese iiber 950•с liegt. 

Bei SiC-Schmelztiegeln, die im Warmhaltebetrieb einge$elzt 
werden, ist die Temperatur von 950 °С eine Stunde zu haflen. 
Damit wird ein gleichmaBiges Aufschmetzen der Glasur gewihr­
leistet, was zu einer wesentlichen Erhohung der Тiegelstandzeit 
fi.ihrt. Dieser Prozess ist bei Wannhaltetiegeln in gewissen 
Abstanden, immer jedooh bei Wiedefinbetriebnahme nach einer 
Abkiihlungsphase zu wiederholen. Damit werden die negativen 
Einflusse der niedrigen Warmhaltetemperatur auf den Тiegel 
teilweise kompensiert. 

Bei jedem weiteren Aufheizen nach Abkiihlphasen ist der Тiegel 
wie beim Ersteinsatz aufzuheizen. Auf den Trocknungsprozess 
von zwei Stunden kann jedoch verzichtet werden. Веi langeren 
StilsUindszeiten ist еѕ erfordedich, die iiber die Sd11ad<e eventuell 
aufgenommene Feuchtigkeit auszutroc:knen. ln diesem F'all ist 
der Schmelztiegel wie bei der Erstinbetriebnahme aufzuheizen. 

Die vorgenannten Aulheizempfehlungen beziehen sich auf den 
Einsatz von Schmelztiegeln in bereits verwendeten ()f'en. Веi 
neu zugestellten Ofenanlagen ist der Trocknungsprozess nach 
Vorgabe des Ofenherstellers ohne Schmelztiegel durohzufuhren. 
Еѕ muss siohergestellt зein, dass der SchmelztМlgel in einem 
absolut tJockenen Ofen installiert wird. 
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Heat-up recommendations 
for isostotically pressed 
Silicon-Carbide crucibles 

Affer placlng lnto th& fumace, th& cruclbl& should be heatecl up to 
а temperawre at 2оо•с (approx. 390°F) wlthln а two-hour pertod 
ln oroer to ensu/9 the dehydratlon of posalbly ebsorbecl molstum. 
Subsequently, the tempemture of th& cnJclble should be lnc:mased 
to 950"С {approx. 1750"F) at full power. The heatlng of cruclbles 
used for meltlng operatlon may be contlnuecl untll ttte determlned 
worldng temperature over 950°С ls reached. 

Slllcon-Carblde cruclbles used for holdlng operatlon have to be 
held at temperature of 950°С (approx. 1750"F) for one hour. 
Conalder1ng thls ensurea а thorough meltlng of the glaze and 
leada to an easentlal lncmase of the cruclble llfetlme. 
Тhе prooodure should be mpeatecl at regular lnbзrvals and at any 
tlme the cruclble wlll be reuaecl after coollng down. Аѕ а resutt. 
the nega1Jve lmpact of ttte low holdlng temperature on the cruclble 
may be pertty offset. 

N. ttte fbllowlng heatlng tlmea the cruclble 18 preferred to b& heatsd 
up r1ght the same way аа at lts flmt tlme. Themby ttte drylng-cut­
pertod of about two hours may be abandoned. 
ln саае ltt& cruclble ahould not be uaed for а longer pertod of 
tlme the drylng-out of ttte posalbly absorted molature by means 
of slag becomes easentlal and the cruclble needs to be heated up 
to 2оо·с (approx. З9О"F). 

Тhе above mentloned recommendatlon on heatfng refera to the 
usage of new cruclbles lnto exlstlng furnacea. ln саае of а new 
fumace llnlng the h&atlng and drytig process muat be sccompllshed 
wlthout cruclble lnalde accordlng to the manufacturer apвclflca­
tlons. ln fad. lt la to be assumd that the cruclble 1ѕ lnstalled lnto 
an abso/utaly dry fumace. 
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Тiegelform BU / ВМ 
crucible shope BU / ВМ 

No. Н D d h 
mm mm mm mm 

400 - 305 
450 11 305 
490 305 
550 11 305 1ј; 

600 305 • 700 11 305 11 760 305 
500 - 355 
630 355 1 700 355 
800 355 
850 355 
900 355 
750 435 1 900 435 

1000 435 
880 450 

1 1000 350 
1100 11 350 
1170 350 
1250 11 350 
1400 350 
1000 11 440 11 1100 440 
1250 - 440 -

Тlegelform В / MD 
crucible shape В / MD 

МD 2 w 395 

1 МD 3 1 395 
МD 4 395 
МD 5 465 
МD 6 525 
МD 7 525 
МD 9 525 

1 МD 10 525 
МD 11 525 
мо 15 600 

650 
МD 14 625 
мо 13 м 730 • 
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liegelform ВМХ / BUX / ВХ 
crucible shape ВМХ / BUX / ВХ 

No. Н D d 
mm mm mm -- 750 - 435 

1111 880 11 350 
880 440 

800 1 360 
900 360 
940 360 

1050 360 

750 

i 
350 

850 350 
980 350 

1130 350 

880 735 
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ТР 287 525 
ТР 387 615 
ТР 412 615 
ТР 412 Н/3 615 
ТР 412 н 615 
ТР 487 720 
ТР 488 720 
ТР 489 720 
ТР 490 720 
ТР 587 11 780 
ТР 587 н 780 
ТР 1500 

1 
840 

ТР 1800 840 
ТР 2100 840 
ТР 7ЅО 880 
ТР аоо 880 
ТР 1ОО Н/4 880 
ТР 1ОО Н/2 - 880 
ТР 1ОО н 880 
ТР 1ОО Н/14 - 880 
ТР !tOO 950 
ТР !tOO Н/4 11 950 
ТР !tOO н 950 

Qualltiten 1 ТР • ТРХ 
q1.allllo11 .ТРХО ~ ТРХУ 

В1 
490 

Е 615 
665 

а 
675 11 800 

~1 
740 11 940 

•• 970 -

Тiegelform ТР mit Ausguss 
crudble shope ТР with spout 

130 
160 11 160 
160 
160 -200 
200 
200 
200 :. 
200 11 200 
200 
200 
200 
200 
200 = 200 
200 

1 
z 

200 
200 
200 
200 -200 

----

240 
260 
260 
255 
295 
325 
295 
360 
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Тiegelform е 
crucible shape С 

А о• 1 А 1• 
А 5• 18 А 10 
А 15 11 А 20 
А 25 -А 30 
А 40 11 А 50 
А 60 -А 70 
А 80 1 А go 

А 100 1 А 120 
А 150 
А 200 -А 250 
А 300 
А 350 
А 400 
А 500 
А 600 
А 800 
А 1000 
А 1100 

50 
90 

125 
160 
180 
200 
220 
230 
260 
270 
285 
295 
305 
315 
325 
345 
370 
400 
420 
440 
475 
500 
510 
530 
560 
635 
635 

liegelform А 
crucible shope А 

1 
1 
а 
31 
11 
11 

-11 
Qualllitten 1 А • АХ •ohne Glвsur - вb А 400 ohne AusgU&Sllppe 

Qt:Slltкlв • АХО 1~ /l\X'f •u"Q:azoa 1't>m А -400 wr::»Jt 1 р 
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ТР 904 345 
ТР 6 420 
ТР 14 420 
ТР 8 440 
ТР 10 440 
ТР 10Н 440 
ТР 15 540 
ТР 15 Н 540 
ТР 830 540 
ТР 980 680 

Тiegelform К / crucible shope К 

No. Н D d 
mm mm mm 

520 200 
600 240 
620 2$0 
650 260 
7ZO 280 
750 290 
800 320 
840 320 
940 320 

770 - 260 
870 ]1 295 
990 320 

1090 11 320 
1130 330 
1130 11 370 
1130 395 
1345 1 395 
1130 435 
1250 435 
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Gie6riлnen GR 
lounders GR 

fl . ЈЈ 
tt 

1 lJ ;ј.ј. ~·1 

z 111 
z 96 
z 100 
z 86 
z 79 
z 101 
z 182 
Z i!ЗО 

387 
405 
425 
485 
525 
530 
~20 

680 

--11 
1 

Tiegelform Z 
crucible shape Z 

SiC-Untersatze UZ / U,ZK 
SiC-stands UZ / UZK 

~ 280 300 320 360 400 440 

1 
• 

Un!вrsll!D imlt und ohne Zapfen 

llblncз ""11h з~о wr.'JO<Jt aP<gcr. 

111 150 

1 150 
150 

m 200 

1 
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ccessor1es 
PtJrometerschutzrohre RY 

pyrometer tubes RY 

L D d 
mm mm mm -- lli 
11 

40 
50 1 • 60 

1 
Ј • 

т auchglocken те 
plungers те 

90 1 \ZO 
160 dl 200 

1 

~ 
·•. .. 

750 
1000 
1300 
1500 

l11nl . -

Вegasungslanzen LA 
degossing tubes LA 

1 112· 
112· 
112· 
112· 

Schopfkellen ЅК 
lodle bowls ЅК 

No. Vol. Gewind• 
Litвr thread 

0,13 

1 0,33 
0,50 
О,60 

~ 0,75 
1,ЅО 

1,20 11 ЏО 

3,20 • 
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lsostatisch gepresste Siliciumcarbid-Schmelz­
tiegel mг Anwendungen bis 1600°С und daruber, 
vorranglg ln lnduktionsofenanlagen. 

Fur metallurgische Analysen zur Ermittlung von 
chemlschen und physikalischen Eigenschaften 
folgender Stoffe: 

• Aluminlum-, Schwermetall- und 
Ferтoleglerungen 

• Schrotte aus legiertem Stahl, Edelstahl 
und Sonderlegierungen 

• metallhaltige Schlacken 

Weitere Anwendungen: 

• Schmelzen von Edelmetallen 

• fUr thennische Prozesse im Bereich 
nichtmetallischer Werkstoffe 

Vorteile: 

• genaue Analyse von Schrotten durch 
schnelle Aufheizzeiten aufgrund hoher 
Warmeleitfahigkeiten bei geringem 
Energiebedarf 

• hohe mechanische Festigkeit durch 
isostatische Pressfonngebung 

• geringer VerschleiB 

• leichtes Handling 

• starke Ankopplung 

Weitere SiCarbon Prod ukte auf Anfrage. 

zмх. 5 бЅ 

ZМХ.10 80 
zмх. 6 100 
ZМХ.11 130 

zмх 12 170 
zмх 15 190 

lsostatically pressed Silicon Carbide Crucibles 
for applications with temperatures up to 1 воо0с 
and above for mainly using in induction fumaces. 

For metallurgical analyses to deteпnine che­
mical and physical characteristics of following 
materials: 

• aluminium, heavy metal and ferro alloys 

• scraps from alloyed steel, 
stainless steel and special alloys 

• metal containing slags 

further appllcatlons: 

• melting of precious metals 

• for thermal process in the field 
of non-metallic materials 

odvontoges: 

• detailed analysis of scraps based оп 
quick heat up times due to а high 
thermal conductivity with low energy 
consumption 

• hlgh mechanical resistance through 
isostatic moulding 

• low erosion 

• еаѕу handling 

• strong coupling 

Further SiCarbon products on request. 
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ceram1c pro 
Keramische Produkte 

fur Dosierбfen und 
Niederdruckgie6anlagen 

Dosierrohre, FШltrichter und Steigrohre sind 
feuerfeste Produkte fur die Verwendung in 
Dosierбfen und Niederdruckgief!anlagen zur 
Beschickung und fur den Transport von Metall-

dukte mit verschiedenen Abmessungen und 
Bohrungen in folgenden Qualitaten an: 

• Aluminiumtitanat (Dosierrohre, Steigrohre) 

• Feuerbeton (FШltrichter) 

Ceramic products 
for dosing furnace and 

low pressure casting machines 

Dosing tubes, filling cones and riser tubes are 
refractories for use in dosing furnace and in 
low pressure casting machines for charging 
and transport of molten metal. 

manufactures different dimen­
sions and bores in following qualities: 

• aluminium titanate 
{dosing tubes, riser tubes) 

• castable (fllling cones) 

f Ulltrichter TR / filling cones TR 

Zusatzlich bieten wir keramische Faserdichtungen fur 
Dosierrohre und Trichter an. Steigrohre bieten wir auf 
Anfrage unter Angabe der Abmessungen und der Flansch­
ausffihrung an. 

Dosierrohre RND / dosing tubes RND 

Additionally we offer ceramic fibre seals for dosing tubes 
and filling cones. We offer riser tubes аѕ рег requested 
dlmenslon and f1ange speclflcatlon. 
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