MMAMMUT

POLSKA




TYGLE
| AKCESORIA

TYGLE IZOSTATYCZNIE PRASOWANE:

grafitowe,

grafitowe typu IM,

z weglika krzemu typu X,
z weglika krzemy typu XO,
z weglika krzemu typu XY.

AKCESORIA ODLEWNICZE:

podstawki,

rynny,

ostony czujnikéw temperatury,
tyzki odlewnicze,

dzwony zanurzeniowe,

lance odgazowujace.

PRODUKTY Z WEGLIKA KRZEMU:

tygle,
rotory,

rury.

PRODUKTY CERAMICZNE DO PIECOW
DOZUJACYCH I NISKO CISNIENIOWYCH
MASZYN ODLEWNICZYCH:

rury wznosne,
rury dozujace,

stozki zalewowe.



TEMPERATURY

TOPIENIA METALI

TEMPERATURA W KOMORZE PIECA MOZE BYC 80-150 °C WYZSZA

OD TEMPERATURY METALU

mammut -sicxy

maAmmMuT - SiC XO

MAMMUT - Graphit

mAmMmmMuT - SiC X

mAMMUT - Graphit M 0

°C 400 500 600 700 800
°F 750 930 1.110 1.290 1.470

Cynk Stopy cynku Stopy aluminium
aluminium alloys

zinc zinc alloys

MAMMUT - Graphite: D |

* bardzo dobra przewodnos¢ cieplna

* bardzo dobra odpornos¢ chemiczna na dodatki
odlewnicze

* do topienia i destylacji cynku

* do piecy indukcyjnych

MAMMUT- SiC typu X: h |
* bardzo dobra odpornos¢ na szok termiczny
* bardzo dobra przewodnos¢ cieplna
doskonata wytrzymatosc na utlenianie

* dobra odpornos¢ chemiczna na dodatki odlew-
nicze

* do topienia i przetrzymywania stopdw alumi-
nium w piecach elektrycznych i gazowych

MAMMUT - SiC typu XY:

* doskonata odpornos¢ na szok termiczny
* ekstremalna wysoka ogniotrwatosc
+ Swietna przewodnos¢ cieplna

* bardzo dobra odpornos¢ chemiczna na dodatki
odlewnicze

* do topienia metali szlachetnych i stopdw
metali ciezkich w najtrudniejszych warunkach
termicznych

1.000 1.100 1.200 1.300 1.400 1.500
1830 2010 2190 2.370 2550 2.730

Ztoto  Bronz Miedz Zelazo
gold  bronze copper cast iron

MAMMUT- Graphite typUINN

* bardzo dobra odpornos¢ na utlenianie

+ dobra odpornosc¢ chemiczna na dodatki
odlewnicze

* dobra przewodnos¢ cieplna
+ do topienia i przetrzymywania stopéw alu-

minium w piecach elektrycznych. Zalecane
zwtaszcza do procesow przetrzymywania

MAMMUT - SIC typu XO:

bardzo dobra odpornosc na szok termiczny
bardzo dobra przewodnos¢ cieplna

dodatkowa warstwa odporna na wysokie
* temperatury

bardzo dobra odpornosc¢ chemiczna na
dodatki odlewnicze

* do topienia metali ciezkich i ztomu alumi-
niowego w piecach gazowych




Temperatura ["C]

WYGRZEWANIE

TYGLI Z WEGLIKA KRZEMU

Zainstalowany tygiel podgrzewamy do
temperatury 200 °C (= 390 °F) przez
okres dwoch godzin. Jest to tak zwany
proces suszenia. Nastepnie podgrzewamy
do temperatury 950 °C (= 1750 °F), na
petnej mocy jezeli to mozliwe. Tygle do
topienia mozna nagrzewac¢ dalej, przy
petnej mocy, az do osiggniecia tempera-
tury roboczej. Wtedy mozemy rozpoczaé
procedure tadowania wsadu.

Tygle przeznaczone do przetrzymywania
ptynnego metalu, po osiggnieciu 950 °C
(= 1750 °F) trzymamy w tej temperaturze
przez ok. jedng godzine. Zapewni to
doktadna amalgamacje glazury z dodatko-

Krzywa wygrzewania tygli do przetrzymywania.

1400

1200

1000 |

<]
o
o

[o2}
o
o

N
o
o

200 4

0 T T T

0 1 2 3
Czas [h]

Temperatura [°C]

wa powtoka antyutleniajaca, co spowo-
duje znaczne wydtuzenie trwatosci tygla.
W przypadku tygli do przetrzymywania
procedure taka nalezy przeprowadzac od
czasu do czasu, ale zawsze w przypadku
ponownego ich uzycia po fazie chtodze-
nia.

Przy kazdym kolejnym nagrzewaniu tygla
po fazie chtodzenia, powtarzamy proces
wygrzewania z pominieciem 2 godzin
suszenia. Z jednym wyjatkiem, gdyby
tygiel nie byt uzywany przez dtugi okres
czasu, wtedy wracamy do procesu susze-
nia, ze wzgledu na mozliwa wilgo¢ spowo-
dowang przez zuzel.

Krzywa wygrzewania tygli do topienia.
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Po pierwszym uzyciu

Pierwsze rozgrzewanie lub po dtuzszej fazie chtodzenia

*Podane powyzej zalecenia rozgrzewania, dotyczg uzycia nowych tygli w istniejgcych piecach. W przypadku gdy

nowy tygiel Mammut ma zostac zainstalowany w nowym piecu, nalezy przestrzegac instrukcji rozgrzewania i

suszenia podanych przez producenta pieca. W przypadku gdy producent pieca wymaga dtuzszej krzywej ro-

zgrzewania, nalezy je przeprowadzi¢ bez instalowania tygla. Tygiel moze by¢ instalowany wytacznie w catkowicie

suchym piecu.




Temperatura [°C]

WYGRZEWANIE

TYGLI GRAFITOWYCH

Zainstalowany tygiel podgrzewamy do
temperatury 200 °C (= 390 °F) przez
okres dwoch godzin. Jest to tak zwany
proces suszenia. Kolejny etap to podgrza-
nie tygla do temperatury 600 °C (=1100
°F), przy ustawieniu zmniejszonej mocy.
Dopiero wtedy na petnej mocy podgrze-
wamy tygiel do temperatury 950 °C
(= 1750 °F) lub do temperatury roboczej,
jesli przekracza tg wartosc.

Tygle przeznaczone do przetrzymywania
ptynnego metalu, po osiggnieciu 950 °C
(= 1750 °F) trzymamy w tej temperaturze
przez ok. jedng godzine. Zapewni to
doktadng amalgamacje glazury z dodatko-

Krzywa wygrzewania tygli do przetrzymywania.
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wa powtoka antyutleniajaca, co spowodu-
je znaczne wydtuzenie trwatosci tygla.
W przypadku tygli do przetrzymywania
procedure taka nalezy przeprowadzaé od
czasu do czasu, ale zawsze w przypadku
ponownego ich uzycia po fazie chtodze-
nia.

Przy kazdym kolejnym nagrzewaniu tygla
po fazie chtodzenia, powtarzamy proces
wygrzewania z pominieciem 2 godzin
suszenia. Z jednym wyjatkiem, gdyby
tygiel nie byt uzywany przez dtugi okres
czasu, wtedy wracamy do procesu susze-
nia, ze wzgledu na mozliwg wilgo¢ spowo-
dowang przez zuzel.

Krzywa wygrzewania tygli do topienia.

1400

Czas [h]

====_ Po pierwszym uzyciu

Pierwsze rozgrzewanie lub po dtuzszej fazie chtodzenia




ZALECENIA
UZYTKOWANIA TYGLI

PRZECHOWYWANIE
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Uzywamy tylko oryginal-
D nych podstaw w odpow- |_U

iednim rozmiarze.
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Uzywaj maty izolacyjnej pomiedzy

X
-l

pokrywa pieca a korong tygla.

Styczne potozenie osi palnika
w stosunku do sciany tygla.

t ADOWANIE WSADU

Nie pietrujemy tygli.

Zawsze zachowaj dystans
pomiedzy tyglem a Sciang
pieca.

W piecach przechyl-
nych uzywaj prostek
podtrzymujacych tygiel.

tadujemy tylko rozgrzany do czerwonosci tygiel.

|ﬁ m w M m Najpierw tadujemy ztom obiegowy, potem gaski (koniecznie
h— pionowo). Nigdy nie wrzucamy materiatu do tygla.

TOPIENIE

1

Zwrd¢ szczegdlng uwage na proces poprawnej instalacji
i wygrzewania tygla wedtug instrukcji. Pozwoli to
ograniczyd straty cieplne i wydtuzy¢ prace tygla.

CZYSZCZENIE TYGLI

7 @

Po procesie topienia tygiel powinien by¢ ostroznie i doktadnie

wyczyszczony. Nigdy nie zostawiamy ptynnego metalu w tyglu w trakcie

i e (6] (o] =




TYGLE

TYGLE TYPU BU/BM

TYP H [mm] D [mm] d [mml] h [mml]

BU 100 400 525 305 -

BU 125 450 525 305 -

BU 150 490 525 305 -

BU 175 550 525 305 -

BU 200 600 525 305 410

BU 200 H/3 700 527 305 450

BU 200 H/2 760 527 305 500

BU 210 500 615 355 -

BU 250 630 615 355 400

BU 300 700 615 355 450

BU 350 800 615 355 570

BU 350 H/3 850 615 355 -

BU 350 H 900 615 355 -

BU 500 750 775 435 450

BU 600 900 780 435 550

BU 700 1000 780 435 620

BU 750 880 880 450 400 <—d

BM 800 H/1 1000 880 350 570

BM 800 H/4 1100 880 350 620

BM 800 H/2 1170 880 350 700 D—»

BM 800 H 1250 880 350 750

BM 800 H/14 1400 880 350 900 <

BU 900 1000 950 440 570 *

BU 900 H/4 1100 950 440 620 T

BU 900 H 1250 950 440 700
Dostepne jako BUK z wglebionym dnem i wycieciem na rynne.

d

Jakoé¢ wykonania:  BU I |BUXO BUX IBUXY

TYGLETYPUB/MD

TYP ZAMIENNIK H tmml D immi d tmm]
B 35 MD 2 345 395 200
B 50 MD 3 395 395 200
B 60 MD 4 430 395 200
B 75 MD 5 375 465 235
B 106 MD 6 400 525 255
B 125 MD 7 450 525 255
B 150 MD 9 490 525 255
B 175 MD 10 550 525 255
B 200 MD 11 600 525 255
B 225 MD 15 630 600 250
B 300 - 700 650 250

MD 14 500 625 480

MD 13 700 730 380

Jakos$¢ wykonania:  B/MD I | BX/MDX I




TYGLETYPU BMX /BUX/ BX

TYP H (mmi D (mml d [mml
BMX 550 750 780 435
BMX 750 880 880 350
BMX 880 880 950 440
BX 900 800 720 360
BX 901 900 720 360
BX 902 940 720 360
BX 903 1050 720 360
BX 1100 750 840 350
BX 1500 850 840 350
BX 1800 980 840 350
BX 2100 1130 840 350
BUX 970 880 970 735
Jakos$¢ wykonania:  BMX/BUX/BX |
TYP H (mml D (mml d [mml
B 400 450 700 305
B 500 525 715 305
B 600 585 720 305
B 700 630 730 305
B 700/1 700 730 305
Jako$¢ wykonania: B I | BX |
TYP H (mm] D (mmI d [mml

- b -
BX 700LB 560 865 380
BX 800LB 605 870 380
T BX 900LB 650 875 380
BX 990LB 710 880 380
d I

Jakos¢ wykonania:  BX

TYGLETYPUC
D TYP H tmm D (mm] d (mm
C 50 370 250 180
C 60 400 255 190
C 80 440 275 205
T C 100 480 295 210
C 120 520 310 230
C 150 550 330 240
C 200 600 350 250
d
Jako$¢ wykonania: C I




TYGLETYPUTP

TYP H (mm] D [mm] d (mm] L tmm] h (mm]
TP 287 600 525 305 130 =
TP 387 630 615 355 160 400
TP 412 800 615 355 160 570
TP 412 H/3 850 615 355 160 =
TP 412 H 900 615 355 160 620
TP 487 800 720 360 200 =
TP 488 900 720 360 200 =
TP 489 940 720 360 200 -
TP 490 1050 720 360 200 -
TP 587 900 780 435 200 550
TP 587 H 1000 780 435 200 620
TP 1500 850 840 350 200 -
TP 1800 980 840 350 200 -
TP 2100 1130 840 350 200 -
TP 750 880 880 350 200 =
TP 800 1000 880 350 200 570
TP 800 H/4 1100 880 350 200 620
TP 800 H/2 1170 880 350 200 700 i g
TP 800 H 1250 880 350 200 750
TP 800 H/14 1400 880 350 200 900
TP 900 1000 950 440 200 570 T
TP 900 H/4 1100 950 440 200 620
TP 900 H 1250 950 440 200 700
Jako$¢ wykonania: TP I | TPXO TPX I TPXY -
TYP H mm] D (mm] d (mm] L (mm]
TP 173 G 490 325 240 95
TP 400G 615 360 260 130
TP 400 665 360 260 130
TP 843 675 420 255 155
TP 982 800 435 295 135
TP 89 740 545 325 135
TP 12 940 440 295 150
TP 16 970 540 360 160
Jako$¢ wykonania: TP I | TPXO TPX I TPXY




TYGLETYPU A

TYGLETYPUTP

| D ——

TYP H (mm] D immi d (mm]
A O* 70 60 41
A 1* 90 90 55
A 5* 150 125 85
A 7 175 140 95
A 10 200 160 115
A 15 230 180 120
A 20 255 200 140
A 25 260 220 150
A 30 290 230 160
A 35 310 230 160
A 40 310 260 190
A 50 330 270 195
A 60 345 285 200
A 70 360 295 205
A 80 375 305 215
A 90 380 315 225
A 100 400 325 230
A 120 410 345 245
A 150 450 370 260
A 200 500 400 285
A 250 515 420 300
A 300 540 440 315
A 350 590 475 330
A 400 600 500 340
A 500 650 510 350
A 600 680 530 380
A 800 800 560 380
A 1000 820 635 420
A 1100 890 635 420
Od rozmiaru A-400 bez dziubka * bez glazury
Jako$¢ wykonania: A I | AXO AX AXY
TYP H (mm] D (mm] d [mm]
TP 904 915 345 240
TP 6 675 420 285
TP 14 1015 420 255
TP 8 800 440 295
TP 10 940 440 295
TP 10H 1015 440 295
TP 15 970 540 360
TP 15 H 1080 540 360
TP 830 1190 540 360
TP 980 1230 680 395
Jakoé¢ wykonania: TP I | TPXO TPX TPXY
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TYGLETYPUK

TYP H (mmi D [mml d [mm]
K 100 520 290 200
K 150 600 320 240
K 200 620 350 250
K 250 650 370 260
K 300 720 445 280
K 350 750 450 290
K 400 800 460 320
K 500 840 465 320
K 600 940 465 320
Jakoé¢ wykonania: K I | KXO KX I KXY

TYGLE TYPU KF

TYP H (mmi D (mml d (mm]
KF 200 770 350 260
KF 300 870 440 295
KF 500 990 485 320
KF 600 1090 485 320
KF 750 1130 540 330
KF 1000 1130 590 370
KF 1500 1130 680 395
KF 1500H/14 1345 680 395
KF 2000 1130 785 435
KF 2500 1250 800 435
Jakos¢ wykonania: KF I | KFXO KFX I KFXY
TYGLETYPU Z
TYP H max imm] D (mmi D1 imm]
Z 1M 530 387 383
Z 96 560 405 400
Z 100 880 425 420
Z 86 960 485 480
Z 79 980 525 495
Z 101 1150 530 525
Z 182 1550 620 610
Z 230 1550 680 670

Jako$¢ wykonania: z I | X |




PODSTAWY POD TYGLE TYPU UZ/UZK

D
H MM 280 300 320 360 400 440
mm
50 . . . . . .
65 . ° ° . ° .
100 . . . . . .
150 . . . . ° .
200 . . . . . .
250 . . . . . .
300 . . . .
350 o o o
RYNNY GR
TYP Tygiel a b [ d e f g h i j

GR 18 TP 287 215 150 170 85 90 50 40 60 - -
GR 19 TP 387 275 150 170 85 90 50 40 60 - -

TP 412 275 150 170 85 90 50 40 60 - -
GR 20 TP 587 275 200 220 120 130 70 55 60 - -

GR 21 BU 200 400 140 190 85 130 60 260 50 90 140
GR 22 BU 350 460 140 190 85 130 60 310 50 90 140
GR 23 BU 600 460 180 230 120 150 80 400 70 130 180

LANCE ODGAZOWUJACETYPU LA

- D

TYP L imm] D imm] d [mml
I
4 750 60 "
6 1000 60 1"
i 5 1300 60 14
! 8 1500 60 %"

S
OSLONY CZUJNIKOW TEMPERATURY RY/RYE

-~ D

L tmm] D (mm] d [mm]
300

! 460 40 20
500 50 25

y y 600 60 30
750

| 1000
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LYZKI TYPU SK

TYP Pojemnosé [l] Gwint
SKI1 0,13 M10
SK2 0,33 M16
SK3 0,50 M16
SK4 0,60 M16
SK5 0,75 M16
SKé 1,50 M16
SK7 1,20 M16
SK8 2,20 M16
SK9 3,20 M16

TYGLETYPU ZM

DZWONY ZANURZENIOWE TYPU TC

TYP hi (mm] di [mml
TCl 90 65
TC2 120 95
TC3 160 95
TC4 200 120

Izostatycznie prasowane tygle z weglika krzemu,
do stosowania w temperaturach do 1600 °C i
ponad, gtéwnie do piecéw indukcyjnych.

Stosowane do metalurgicznych analiz w celu sprawdze-
nia fizycznych i czemicznych wtasciwosci ponizszych
materiatow:

* aluminium, metale ciezkie, stopy zelaza,

- ztom ze stopdw stali, stal nierdzewna i stopy spe-
cjalne,

* zuzle zawierajgce metal.

TYGLETYPU ZMX
TYP D imml D [mml H mm]
ZMX5 85 65 160
ZMX 10 100 80 170
ZMX 6 130 100 250
ZMX 11 170 130 310
ZMX 12 215 170 350
ZMX 15 235 190 470

DODATKOWE ZASTOSOWANIA
*© topienie metali szlachetnych,

do procesu chemicznego materiatdw niemetalicznych.

ZALETY

szczegdtowa analiza odpaddw w oparciu o szybki
czas nagrzewania, dzieki wysokiej przewodnosci
cieplnej przy niskim zuzyciu energii,

wysoka odpornos$¢ na mechaniczne uszkodzenia,
dzieki izostatycznemu prasowaniu w procesie pro-
dukgji,

niska erozja,

tatwa obstuga.
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AKCESORIA

CERAMICZNE DO PIECOW DOZUJACYCH
I MASZYN NISKOCISNIENIOWYCH

Stozki zalewowe, rury dozujgce i rury wznosne dedykowane sg do uzycia w piecach dozujgcych oraz w maszynach
niskocisnieniowych, do tadowania i transportowania stopionego metalu.

MAMMUT-Wetro produkuje rézne rozmiary i ksztatty otworéw wykonanych z:

" tytanian glinu (rury dozujace, rury wznosne, stozki zalewowe,

" beton zaroodporny (stozki zalewowe).

RURY DOZUJACE
TYP L tmmi D1 immi D2 immi d [(mm]
RND 360/1 360 65 40 12
RND 570/1 570 110 80 28
RND 570/2 570 110 80 24
RND 570/3 570 95 65 21
RND 570/7 570 130 100 35
RND 570/9 570 65 40 16
RND 570/11 570/11 570 80 50 18
RND 570/14 570 110 80 35
RND 570/20 570 110 80 40
STOZKI ZALEWOWE
TYP H tmm] D1 (mm] D2 (mmi d mmI
TR3 605 300 85 23
TR3/2 605 300 85 40
TR 6 505 266 85 23
TR 6/2 505 266 85 40
TR 815 302 85 35
TR16 725 302 85 23

MAMMUT LIFT - URZADZENIE DO MONTAZU NOWYCH TYGLI

Urzagdzenie Mamut-Lift zapewnia wktadanie tygli bez wysitku, bez niszczenia glazury oraz brzegdw tygla.

Rozmiar Tygiel

THGI A 600-A800/BU100-BU200/TP 287
THGII BU 250 - BU 350/ TP 412

THG I BU 500 - BU700 /TP 587

THG IV BM 800 - BM 800 H

THGV BM 880 - BU 900 H
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MMAMMUT

POLSKA

Odlewnikéw 52
39-432 Gorzyce | Polska

867 224 75 21 797 486 990 511 350 632

mammutpolska.pl pawel@mammutpolska.pl rafal@mammutpolska.pl




