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MARS - QUALITAT SEIT UBER 100 JAHREN

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 moderns-
ten Form- und Fertigungsverfahren der Feuerfest-Industrie.

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

Dieses spezielle Tiegelpressverfahren wurde fur die AUG. GUNDLACH KG durch entsprechende Patente weltweit
geschitzt.

MARS-SCHMELZTIEGEL =

— energiesparend durch schnelle Aufheizzeiten

— gleichmaRige Warmeleitung

— weitgehend widerstandsfahig gegen chemische Angriffe
— geringer Schlackenansatz

Spezialanfertigung in allen Qualitaten nach Zeichnung oder Malvorgabe.

MARS - QUALITY FOR MORE THAN 100 YEARS

MARS melting crucibles are the result of superior raw materials, innovative technology and more than 100 years
experience in crucible manufacture.

MARS crucibles are manufactured by the isostatic pressing system MARS ISOPRESS, the most modern forming
and manufacturing system known in the refractory industry.

AUG. GUNDLACH KG was the first to successfully apply isostatic pressing for the manufacture of crucibles and is
leading in this field.
This special crucible pressing system was protected worldwide for 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 crucibles and accessoires can be manufactured in all qualities to customers
own specifications.

MARS - LA QUALITE DEPUIS PLUS DE 100 ANS

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

Les creusets MARS sont fabriqués selon le systeme de presse isostatique MARS ISOPRESS, le plus récent
systeme de presser et fabriquer connu dans I'industrie réfractaire.

AUG. GUNDLACH KG fut le premier fabricant de creusets a appliquer le pressage isostatique et, par conséquant,
possede une avance technologique.

Le systeme de pressage isostatique de creusets a été protégé pour AUG. GUNDLACH KG par brevets dans le
monde entier.

MARS CREUSETS =

— économies d’énergie par mise en chauffe rapide
— pouvoir calorifique constant

— bonne résistance aux attaques chimiques

— dépbts de crasses réduits

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

) ) UKAS
QM- System cert. by Lloyd’s Register Quality Assurance AT
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ohne Ausguss

A/AX/AXO TP/TPX/TPXO viou spout
sans bec de coulée
pe D o-ad No. oder H D d e B oo No. ca. H D d
W ca.kgCu | AX mm mm mm TPX |kgCu | mm | mm | mm
6/0? 29 25 19 TP 903 75 725 | 260 | 190
. 5/0? 35 32 25 TP 901 120 760 | 290 | 235
K 4/0Y 51 41 29 TP 904 | o 200 915 | 345 | 240
3/0Y 54 48 32 TP 6| e 300 675 | 420 | 285
' 2/0? 57 51 35 TP 14| o 500 | 1015 | 420 | 255
e 0 70 60 41 TP 8| e | 400 800 | 440 | 295
A 1/29 80 70 43 TP 10| e | 540 | 940 | 440 | 295
19 90 90 55 TP 388 | o 600 760 | 540 | 360
11/2» 100 95 60 TP 15| e 950 970 | 540 | 360
29 110 102 65 TP 833 | e |[1100 |1130| 540 | 330
3 130 110 70 TP 830 | e |1260 |1190| 540 | 360
4 140 115 75 TP 980 | e | 1700 |[1230| 680 | 395
59 150 125 85
6% 165 130 90 mit langem Ausguss
79 175 140 95 TP/ T PX/ TPXO with long spout
g 180 155 110 avec bec de coulée prolongé
(Vp) 10 200 160 115 e I T No. Cap.cal| H | D | d | L
fud 12 210 170 120 i : — TPX| kg Cu | mm | mm | mm | mm
Q 14 220 175 120 ; TP 173G | e | 120 |490|325|240| 75
7)) 15 230 | 180 120 : TP 173 120 |490|300|235]| 95
> 16 230 185 125 TP 184 200 | 600 | 350 | 260 | 120
(D) 18 240 195 130 r TP 400G | o | 225 |615 350|260 |120
- 20 255 200 140 ; TP 723G | e | 270 |635]|350 (260|120
(@) 25 260 | 220 | 150 : TP 600 | e | 300 |805|355]260 130
30 ° 290 230 160 ! TP 843 e | 300 |675]|420 255|155
| 40 ° 310 260 190  -E- i o TP 982 e | 430 |800|435 295|135
50 ° 330 270 195 ; TP 89 e | 500 |740|545|325|135
60 ° 345 285 200 TP 12 500 | 940 | 440 | 295 | 150
7p) 70 | e 360 | 295 | 205 TP 16 | e | 900 |970 540|360 |160
(b] 80 o 375 305 215
= 90 ° 380 315 225
e 100 ° 400 325 230 KF/ KFX/ KFXO
&) 120 ° 410 345 245
S 130 420 350 250 i No. H D d
= 150 ° 450 370 260 KFX | mm mm mm
U 175 ° 480 380 270 KF  200[ e 770 350 260
200 ° 500 400 285 KF  300| e 870 440 295
250 ° 515 420 300 KF 500 e 990 485 320
| 300 ° 540 440 315 KF  600| e 1090 485 320
350 ° 590 475 330 KF 750/1| e 1130 540 330
E 4002 ° 600 500 340 KF1000/1| e 1130 590 370
5002 ° 650 510 350 KF1500/1| e 1130 680 395
(@)] 6002 ° 680 530 380 KF2000/1| e 1130 785 435
(D) 8007 | o 800 | 560 | 380 R i KF 2500 e | 1250 | 800 | 435
— 10002 ° 820 635 420 -
11002 ° 890 635 420 * auch mit langem Ausguss
N onne Slasur 15007 | e | 900 | 780 | 435 K/KX/KXO also with long spout ,
G) sans glacure 16002 ° 1000 780 435 . aussi avec bec de coulée prolongé
E 17002 | o 1000 880 450 b 3 -l No. oder H D d
c 2 ohne Ausgusslippe 18007 ° 1100 880 450 1 ca. kg Cu | KX mm mm mm
o without |ip 19002 L] 1000 950 550 100 520 290 200
sans bec de coulée 20002 ] 1250 950 550 150 ° 600 320 240
7)) 200 . 620 350 250
250 * ° 650 370 260
300 * . 720 445 280
350 * . 750 450 290
400 ° 800 460 320
T e g 500 * . 840 465 320
SC/ S CX 600 . 940 485 320
I'ﬂ‘"'"ﬂ - No. H D d
'y - SCX mm mm mm C / CX
: 50 . 285 190 135
! 60 320 | 205 | 150 f=---- k3 %3 No. oder H D d
3 80 355 225 160 Y i ca. kg Cu CX mm mm mm
| 100 375 235 185 50 370 250 180
i 120 405 260 190 i 60 400 255 190
! 150 440 275 195 H 80 440 275 205
L 200 470 290 210 i 100 480 295 210
250 535 300 240 ! 120 520 310 230
300 565 325 245 H 150 o 550 330 240
600 ° 695 420 285 ' ’ 200 . 600 350 250
602 ° 630 415 285 - B 250 630 380 280
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BU/BUX/BUXO

No. oder Aquiva- | H D d No. oder Aquiva- | H D d
ca. kg Al BUX| lent mm [ mm | mm ca. kg Al BX| lent mm | mm | mm
BU 100 e | BC 166 | 400 | 527 | 305 B 35 e | MD 2 | 345| 395 | 200
BU 125 e | BC 167 | 450 | 527 | 305 B 50 e | MD 3 | 395| 395 | 200
BU 150 e | BC 168 | 490 | 527 | 305 B 60 e | MD 4 | 430| 395 | 200
BU 175 e (BC169 | 550 | 527 | 305 B 75 e | MD 5 | 375| 465 | 235
BU 200 e | BC171 | 600 | 527 | 305 B 100 e | MD 6 | 400 525 | 255
BU 210 e | BC 202 | 500 | 615 | 355 B 125 e | MD 7 | 450| 525 | 255
BU 250 e | BC302 | 630 | 615 | 355 B 150 e | MD 9 | 490| 525 | 255
BU 300 e (BC401| 700 | 615 | 355 B 175 e | MD10 | 550 525 | 255
BU 350 e (BC402 | 800 | 615 | 355 B 200 e | MD11 | 600 | 525 | 255
BU 350H | e | BU450 | 900 | 615 | 355 B 225 e [ MD15 | 630| 600 | 250
BU 500 e | BC247 | 750 | 775 | 435 B 300 ° 700 | 650 | 250
BU 600 e (BC263| 900 | 780 | 435 e | MD12 | 680 | 650 | 250
BU 700 ° 1000 | 780 | 435 e | MD13 | 700 | 730 | 380
BU 750 ° 880 | 870 | 450 e | MD14 | 500 | 625 | 480
BU 800 ° 1000| 870 | 450 B 1100* ° - 750 | 840 | 360
BU 800H | e max. 1250 | 880 | 450 B 1500* ° = 850 | 840 | 360
GP 1800 H*| e max. 1250 | 880 | 350 B 1800* ° - 980 | 840 | 360 m
GP 1800/1*| e | BU 800 [1000| 880 | 350 B 2100* ° = 1130 | 840 | 360 O
BU 900 ° 1000 | 950 | 550 B 400* ° 450| 700 | 305
BU 900H | e 1250 | 950 | 550 B 500* ° 525| 715 | 305 -y
Tiegel mit Pyrometer-Tasche auf Anfrage. B 600" ° o85| 720 | 305 3
Crucibles with pyrometer sheath on request. B 700" e 630 730 | 305 (‘D
Creusets avec gaine pyrométrique sur demande. B 700/1*| max. 700 730 | 305 —
*)LbsAl weaf *LbsAl N
i
q»)
(@
(4

mit langem Ausguss

TP/TPX/TPXO | wiinimg oo

avec bec de coulée prolongé

s .. e R No. Aquiva_ H D d L O
I T TPX| lent | mm | mm | mm | mm —_
TP 287 e [BU200K| 600| 530 | 305 | 130 C
TP 287 H| e 700| 530 | 305 | 130 O
TP 387 e |BU250K| 630| 615 | 355 | 160 C_T
TP 412 e (BU350K| 800 615 | 355 | 160 —
TP 412 H| e |BU400K| 900| 615 | 355 | 160 (D
TP 587 e |[BUGOOK | 900| 780 | 435 | 200 wn
TP 587 H| e (BU 700 K |1000| 780 | 435 | 200
TP 800 e |BUBO0OK |1000| 880 | 450 | 200 |
TP 800 H| e max. 1250 | 880 | 450 | 200
GP 1800/1S*| e | 1000 | 880 | 350 | 200
GP 1800 HS* | o max. 1250 | 880 | 350 | 200 O
GP 1800/6S1| e [BU 750 K | 880 | 870 | 350 | 175 -
#)LbsAl D
-
0
D
~+
(0]
BG/BGX/BFX
| ) No. oder H D d
1 ' LbsAl BX - mm | mm | mm
BG 500 | e - 750| 780 | 360
BG 600 | e - 900 | 780 | 360
H BFX 1100 | e - 800 | 840 | 360
BFX 1500 | e - 900 | 840 | 360
BFX 1800 | e - 1030 | 840 | 360
] BFX 2100 | e - 1180 | 840 | 360
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Zylindrische Tiegel fur Induktionsofen

Cylindrical crucibles for induction furnaces

Creusets cylindriques pour fours a induction
Type ca. H D D1 Andere Abmessungen auf Anfrage
ZX| kg Cu mm mm | mm Other dimensions on request

Autres dimensions sur demande
Z 111 | e 330 530 387 | 383

ZS: mit langem Ausguss
Z 96 | e 390 560 405 | 400 with long spout
avec bec de coulée prolongé

Z 100 | e | 735 880 425 | 420
ZS100 | e | 430 640 425 | 420
Z 86 |e| 835 960 485 | 480
ZS 86 | @ | 650 750 485 | 480
Z 79 | e| 945 980 525 | 495

Z 101 | e | 1200 1150 530 | 525
ZS101 | e | 1200 1150 530 | 525

Z 182 | e | 2400 1550 620 | 610

Retorten
R Retorts
Cornues

No. H o.D D d Cap

mm [ mm | mm | mm | ca.l

R 1 940 | 240 | 475 | 370 70
R 5 990 | 300 | 545 | 430 | 100
R 14 980 | 305 | 605 | 475 | 130
R 17 1025 | 320 | 595 | 465 | 130
R 25 1550 | 430 | 785 | 560 | 370

Einsatztiegel
Ladle liners
Poches de coulées

No. |Aquiva-| H D d Cap Andere Abmessungen auf Anfrage
lent mm | mm | mm | ca.l Other dimensions on request
Autres dimensions sur demande
E 25 340 | 305 | 250 12
E 4 | L482 | 385 | 360 | 215 17
E 23 | L456 | 440 | 430 | 310 32
E 29 | L483 | 545 | 465 | 385 53
E 24 | L485 | 485 | 545 | 450 68
E 19 | L481 | 580 | 565 | 475 88
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BIL/BILX

. o 2 No. H o.D D d
el et BILX| mm | mm | mm | mm
70 ° 390 | 283 | 318 | 235
80 ° 397 | 297 | 322 | 235
q 90 ° 410 | 310 | 335 | 245
100 ° 424 | 318 | 343 | 250
125 ° 440 | 330 | 357 | 262
150 ° 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. systeme de chauffage.
Office Bitola: Electrolux Macedonia www.electrolux.mk Office Skopje:
+389 (0) 47 203330 6 +389 (0) 2 3298130

electroluxbitola@t-home.mk electroluxskopje@t-home.mk



Uz/UzK

e O ..,...’..! D

H mm
mm 200 230 250 280 300 320 360 400 440 540
65 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
100 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
150 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
200 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
250 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
280 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
300 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
350 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
380 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
o
o}
—
&
(s
N
4]
No. H D d Der Knopf ist bei allen Untersatzen m
| mm | mm | mm 10 mm hoch mit 90 mm @. ~—t
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 o
R 758 160 355 220 Tous les tétons ont une hauteur de 10 mm et U)
R 760 215 435 305 2 90 mm. |
c
=
—~+
UKKB @
fr e '""-5 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 Begasungslanzen

RY/ RYE Pyrometer tubes L A Degassing tubes
Cannes pyrométriques Tuyaux a dégazer
RY L | D d W No. ‘ H D Gewinde
mm mm mm : : LA mm mm thread
b= B = min 100 | 40,50 20,25 filetage
AR Pl 55,60 30 4 750 60 1/2
6 1000 60 1/2*
max. 1500 5 1300 60 1/2¢
8 1500 60 1/2¢
RYE:
mit Stahlrohr und Gewinde
with steel tube and thread
avec tube en acier fileté
3/8” = RYE2
1/2” = RYE
3/4” = RYE1
&
| - Tauchglocken Schopfkellen
5 PIunggrs S K Ladlepbowls
O Plongeurs Louches
2 Grosse hi di A T No. Cap. Gewinde
0 | mm | mm | thread
2 120 95 SK 1 0,13 M 10
o 3 160 95 SK 2 0,33 M 16
< 4 200 120 SK 3 0,50 M 16
SK 4 0,60 M 16
SK 5 0,75 M 16
Tauchglocken in Tongrafit SK 6 1,5 M 16
Plungers in clay-graphite SK 7 1,20 M 16
U) Plongeurs en graphite SK 8 22 M 16
.G_J SK 9 3,2 M 16
o
1))
&
o
&)
Gieldtrichter Dosierrohre
< Filling Cones R N D Dosing tubes
Trémies de remplissage Cannes de dosage
I No. Dimensions (mm) | Hole (mm) No. L D D1 d
H xD/d e mm mm mm mm
:5 TR 3 605xD300/85 23 RND 14 | 360 65 40 12
- TR 3/1 580xD290/85 23 RND 12 | 360 65 40 16
TR 3/2 605xD300/85 40 RND 21 | 360 50 30 9
GJ TR 3/3 670xD300/85 23
Q TR 3/4 605xD300/85 30 RND 20 | 570 50 30 12
) TR 6 510xD268/87 23,5 RND 13 | 570 65 40 12
N TR 11 815xD302/85 35 RND 10 | 570 65 40 16
TR 16 725xD302/85 23 RND 24 | 570 80 30 12
RND 19 | 570 80 50 18
RND 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
RND 33 | 720 70 40 9
RND 34 | 720 70 40 20
RND 30 | 720 80 60 9
RND 31 | 720 80 60 12
RND 32 | 720 80 60 16
RND 26 | 720 80 60 20
RND 35 | 760 117 82 24
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Hochverdichtete Press-
und Formteile aus
Ton-Grafit und SiC

Ausgusssteine
Stranggussdiisen
GieRRstopfen

Bis 200 mm Hoéhe
150 mm @

GroRere Abmessungen
auf Anfrage

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
on request

[v]]

Aufsatze und Ringe auf Anfrage

Muffle rings on request G R
Rehausses sur demande

CICHRY TRy P

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

Goulottes et busettes
Busettes pour coulée continue
Tampons

Jusqu’ 2200 mm de hauteur
150 mm de diameétre

Dimensions supérieures
sur demande

Giefirinnen nach Zeichnung
Launders per drawing
Chenaux de coulée selon plan

vV — Joyagnz

)
9]
D
9))
2]
o
-
)
wn

V_

Tiegelhebegerét

MARS—LI FT Crucible lift

Systéme de manutention

Sol1l0SS3II

No.
.

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-Kernst(ltze

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-Kernstutze folgende Vorteile:

« mehr Sicherheit
= weniger Ausschuss
* bessere MafBhaltigkeit der
Wandstéarken
« dichte, durchgehend homogene Gusswandungen
= Kosteneinsparungen, da das Nachschwei3en
entfallt.

K (Kunststoff)-Kernstiitzen werden beim Gie3en von
Aluminiumlegierungen im Sandguss mit Vorteil ein-
gesetzt.

Die Erstarrungszeit der Aluminiumschmelze - vor al-
lem bei geringen Wandstérken von z.B. 4 - 6 mm -
ist kurz. Die schwer entflammbare K-Kernstiitze héalt
den Kern so lange in Position, bis dieser von der
Schmelze vollstdndig umspdilt ist und somit eine
gleichmaRige Belastung erfahrt.

UngleichméRige GieRgeschwindigkeiten der Schmel-
ze konnen dazu fiihren, dass der Kern einseitig
druckbelastet wird und sich dadurch verschiebt. Dies
hat fehlerhafte Gussstiicke mit unterschiedlichen
Wandstérken zur Folge. Dem wirken Kernstitzen, die
im kritischen Bereich platziert sind, entgegen.

Die K-Kernstutze hat gegeniber den herkdmmli-
chen Metallkernstiitzen den Vorteil, dass auch im
Bereich der Stiitze eine homogene Gusswandung
mit absoluter Dichtigkeit gebildet wird, da die
K-Kernstiuitze beim GieRvorgang vollstandig vergast
und dadurch der Raum, den die Stitze eingenom-
men hat, in homogenes Gussgefiige Uibergeht.

K-Kernstiitzen sind aus extrudiertem Polystyrol-Hart-
schaumstoff gefertigt. Sie sind zylindrisch geformt
und in unterschiedlichen Abmessungen erhéltlich.

Mittels der einseitigen Haftbeschichtung wird die
K-Kernstitze problemlos an der Form bzw. am Kern
fixiert.

Die K-Kernstiitze wird sich bei schweren Kernen im
Unterkasten geringfugig zusammendriicken und
muss daher in diesen Fallen entsprechend stérker
dimensioniert werden. Das gleiche gilt bei groRerem
Kernauftrieb im Oberkasten.

Office Bitola:
+389 (0) 47 203330
electroluxbitola@t-home.mk

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. 4 - 6 mm) is very
short.

K-chaplets have a high melting point and thus keep
the core positioned until the metal has begun to fre-
eze.

Uneven pouring into the mould may result in a
movement of the core and this leads to an uneven
wall thickness of the casting, i.e. scrap. The use of
the K-chaplets reduces this risk decisively.

The main advantage of using K-chaplets over
conventional metal chaplets is a completely
homogeneous casting as the K-chaplets will
vaporize during casting and the space where they
sat is filled with aluminium.

The K-chaplets are made from polystyrene material.
Their shape is cylindrical and they are available in
different dimensions.

Due to the thin adhesive layer they 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 floating.

In diesen Abmessungen kurzfristig lieferbar:
K-chaplets are available short-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 6 KKmH 1206 2660
12 7 KKmH 1207 2240
12 8 KKmH 1208 1960
12 10 KKmH 1210 1540
12 12 KKmH 1212 1260
20 4 KKmH 2004 1380
20 5 KKmH 2005 1320
20 6 KKmH 2006 1080
20 8 KKmH 2008 840
20 9 KKmH 2009 480
20 10 KKmH 2010 660

Auch in den Dias 9 und 16 mm und verschiedenen
Zwischenhohen erhéltlich.

Also available with the Dia. 9 and 16 mm and different heights.
Electrolux Macedonia
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Le maintien en position des noyaux dans la coulée
en sable des piéces d’aluminium, bénéficie par
I'emploi des SUPPORTS-K auto-adhésifs de :

* plus de sécurité

* moins de rebut

* meilleure régularité des parois

« étanchéité, métal homogene

* 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 inflammable,
maintien le noyau en position jusqu’a ce qu’il soit
noyé dans le métal et donc exerce et maintien une
force réguliere sur celui-ci.

La vitesse irréguliére de coulée peut provoquer le
déplacement ou la déformation du noyau ce qui
entraine des épaisseurs irrégulieres 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 ou 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
et sain.

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

Par leur face autocollante les SUPPORTS-K seront
fixés sans probleme 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 légerement.

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

Office Skopje: .
+389 (0) 2 3298130
electroluxskopje@t-home.mk



MARS GLOBAL

MARS ISOMELT

— Aufkleber blau

— blue label

— étiquette bleue

— etiqueta azul

— Haxne#iws rony(as

— b L

— Klebeband blau

— adhesive tape blue

— bande gommée
bleue

— precinto azul

MARS ISOMELT
M

— Aufkleber rot

— red label

— étiquette rouge

— etiqueta roja

— Hexnelxn xpacrax

— s i

— Klebeband rot

— adhesive tape red

— bande gommée
rouge

— precinto rojo

— JeaTa 5a xpouRax

Office Bitola:
+389 (0) 47 203330

Plastisch gedrehte Grafitschmelztiegel in Standardgréssen und Sonderformaten,
Zubehdr und Sonderprodukte fur alle Metalle und tbereutektischen 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 spéciaux 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.

CTAHEADTHEE: H CIELFANEEE TPAGETOEEE ITMAEFOIEHEI: THT JE(, I[ECECAMIE SKEOCTH — H
OISIEATERED: FEMETELL, G ODME{POEAEEEI: H3 IOWCTEMHED. Macc [Od EceX MeTWIODE H
343 ECSETHY & (EFX A TIMECHED: EEDT TTNAECE

FAFRRTHREREENERERIR, &40AN
B8, ATEXEAASIREEAS,

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

Isostatically pressed Graphite-SiC-crucibles 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 fusién y el mantenimiento de aluminio,
latén, destilacion de zinc y para hornos de induccién.

Hzoor 4Tery e CERITDEC COBAHHE: TpadEr- 510 TR e 0T IOTa BEH M ERGE DHER 4 TR
B TOTYECEL, TAESHE B 1 TLT AEOCTEOICALFEL TREES B TLE BTy ELEICEEET T eF

SUNEEHRINE - RN R, ATHRAS R
A ERRE: BLRSARURRE.

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 isopressés, a prise céramique, avec une
glacure spéciale, a double cuisson, particulierement adaptés a la fusion et au
maintien d’aluminium en fours électriques et pour laiton.

Crisoles isostéaticos 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 laton.

H20CTaTen« F3 NDeC COBAEEER IpadEr- SiC-THr e Ha BepaMEreSni CESEE 0 - LEAIECH
TMATYPOEEDH. M HECCGEDT ODWHTOM, OCODGHEO [E IOAEH I ERQUEPHKER ATHMEECIE E
3 TRETDEC & CFFL X TTRY A Bl THTYEED

FAANENGY, 0 R 20 ] R S L B
A TR N BB, BRERE TS
Era UPHAEF R, FRH TR,

Electrolux Macedonia www.electrolux.mk Office Skopje:
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MARS uniCstar
X

— Aufkleber griin

— green label

— étiquette verte

— precinto verde

— JeaTa HE EpHREAX

SATEHAS
— b R

— Klebeband grin

— adhesive tape green

— bande gommée verte

— etiqueta verde

— JeaTs BR EpRERX
ST

s
— ekl (i

MARS uniCstar
XO
— Aufkleber gelb
- yellow label
— étiquette jaune
— etiqueta amarilla
— Hexnclina Scmcnes

— FivEs

— Klebeband beige
— adhesive tape beige
— bande gommée
beige
— precinto amarillo
— JizHTE Ha EPOMERX
L T

— BERLAE i)
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Office Bitola:
+389 (0) 47 203330

Harzgebundene, isostatisch gepresste Siliziumkarbidtiegel fir 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 Iégers et lourds en fours a combustibles.

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

I’IEDET&'JI‘I."IEEH‘[IL'PEE COEAHEET: S0 TR T Ha CES3EE H3 HCESC CTESHH B CHOOTT J1LE
TEHATED T TIOEETEL SEOOC ATATEE E TOIOEEHER TTe Y4 MILIIONEEETF. METEECT H T4 TTRC
LIESTHRI TE T4 IO E

FAM R, SRR RS AR e,
AT, EaRERPHP PR,

Harzgebundene, isostatisch gepresste Siliciumkarbidtiegel fir hchste Beanspruchung
in brennstoffbeheizten Ofen, zum Schmelzen von Leicht- und Schwermetallen, fiir
Widerstandstfen zum Schmelzen von Schwermetallen und fiir 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 fusién de metales ligeros y pesados en hornos a combustién liquidos,
gaseosos Y eléctricos, apropiados para el reciclaje de escorias.

HaorTaTerye® Ipec OEAHHEE SiT-THTTE Hi CESZFE H3 MOEQCCTECHHED CIMON OILE CAMEDL
TIHETEN YOMOEDD SEOTTPSTALEOD IDE ICMHER JHECEHY M TI#NED LEBCTHERN METAIONE E
TOIOECEECEDY ITeYa™, FIE IOTAEEE Teie L I[BATHEDY MeTAIOWE E ITeYaY CONpOTHETEEELS H
TIEpeTOTAEEF OTHOTOE

FAR BN, S EE R R N R LR
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E&EEdmf b iNE. PR TR,
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Hinweise fur den richtigen
Gebrauch unserer Grafit- und
SiC-Schmelztiegel

1. Keramische Schmelztiegel mussen vor

dem ersten Einsatz leer auf Arbeitstem-
peratur vorgeheizt werden. MARS [SO-
MELT / MARS uniCstar-Schmelztiegel
sollen zlgig aufgeheizt werden bis sie
rotglihend sind.
MARS Global - Grafitschmelztiegel
missen, im Gegensatz dazu, langsam
angeheizt und erst, nachdem sie dunkel-
rot geworden sind, schnell auf helle Rot-
glut gebracht werden.

2.Zangen, Tragscheren etc. mussen so ge-
baut sein, dal} die Gabeln und Scheren
gleichméfig an der Tiegelrundung anlie-
gen, damit keine Druckstellen entstehen.

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

4.Barren und groRere Metallstiicke sollen
moglichst angewarmt und vorsichtig mit
der Zange in den Tiegel gelegt werden.
Stlicke nicht in den Tiegel fallen lassen!

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

6. Beachten, dal3 der Tiegel immer ganz mit
Metall gefiillt ist. Bei nur halber Fillung
tritt Oxidation des oberen Teiles der Tie-
gelwand auf und verursacht Rissbildung.

7.Beim Gebrauch von Schmelzpraparaten
beachten, dal} diese nicht unmittelbar
mit dem Tiegelmaterial in Berlhrung
kommen. Die Einwirkungszeit auf den
Tiegel so kurz wie mdglich halten. Auf
keinen Fall berdosieren!

8.Wenn das geschmolzene Metall im
Tiegel die GielRtemperatur erreicht hat,
soll méglichst sofort gegossen werden,
da andernfalls die Lebensdauer des Tie-
gels herabgesetzt wird.

9. Tiegel jeden Tag nach dem GieRen mdg-
lichst in heifem Zustand von der anhaf-
tenden Kratze befreien. Reinigung so
sorgfaltig vornehmen, daf das Tiegelma-
terial nicht beschadigt wird. Beachten,
dalR nur geeignete Werkzeuge zur Ver-
wendung kommen.

Ersatzanspriiche kdénnen nur anerkannt
werden, wenn vorstehende Anleitungen
beachtet wurden.

Office Bitola:
+389 (0) 47 203330
electroluxbitola@t-home.mk

Electrolux Macedonia

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.

3. Do not wedge the material into the cru-
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 material.

4.Ingots and larger pieces of metal should,
if possible, be pre-heated and carefully
placed into the crucible with tongs.
Pieces should not be dropped into the
crucible.

5. The crucible should be completely emp-
tied every night. No metal residue must
be allowed to freeze.

6. Take care that the crucible is always full
of metal, otherwise oxidation takes place
in the wupper 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.

8. 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.

www.electrolux.mk

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

1.Un creuset céramique doit étre porté a

vide & sa température de travail. Le creu-
set MARS ISOMELT/MARS uniCstar doit
étre chauffé au rouge rapidement.
Le creuset en graphite, MARS Global,
sera, au contraire, d’abord chauffé lente-
ment, et apres étre devenu rouge foncé,
rapidement emmené au rouge vif.

2. Les outils, pinces, supports etc. doivent
étre congus de fagon a ne pas abimer et
enserrer le creuset sans point de pressi-
on.

3.Ne pas presser les matériaux dans le
creuset.
Veiller a ce qu’entre le métal et la paroi
du creuset, il reste toujours de I'espace
de facon que permettre la dilatation du
métal 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 pieces 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 a 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 chimiques, 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.

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

9.Si possible, débarrasser chaque 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.

Office Skopje:
+389 (0) 2 3298130
electroluxskopje@t-home.mk

H

o9SIoMUI

|
=3
]
—~+
=
c
O
~

Suol

1e21pu| —

Suol




7

=
5;
5
=

ICacCiones

Ind

Indicaciones para el empleo
correcto de nuestros crisoles
de grafito y carburo de silicio

1. Los crisoles cerdmicos deben de poner-

se en vacid 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 dilatacién del metal en
la fusion. El coeficiente de dilatacion del
metal es méas grande que el material del
crisol.

4. Los lingotes y las grandes piezas de me-
tal serén, si es posible, precalentadas y
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 esté siem-
pre lleno de metal, sino aparecera oxida-
cién en la parte superior de la pared del
crisol provocando pequefias grietas.

7.En el caso de utilizar productos quimicos
(fundentes) asegurarse que estos pro-
ductos no entren nunca en contacto di-
recto con el crisol. El tiempo de adicion
de estos productos tiene que ser lo mas
corto posible, en ninglin caso se puede
abusar de ellos.

8. Una vez el metal haya alcanzado la tem-
peratura deseada, es neccesario colar
tan pronto como sea posible, a fin de
evitar la disminucion de la vida del crisol.

9. Cada dia si es posible, cuando se haya
acabado de fundir, limpiar el crisol, inclu-
so caliente, de la escoria que queda ad-
herida a la pared. La limpieza debe de
hacerse con cuidado de tal manera que
no dafie al crisol. Para limpiar utilice her-
ramientas apropiadas.

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

Office Bitola:
+389 (0) 47 203330
electroluxbitola@t-home.mk
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