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.
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====_ Po pierwszym uzyciu

Pierwsze rozgrzewanie lub po dtuzszej fazie chtodzenia




