既存の2 mサイズのオーブンによるベーキング試験
　現在のLCGT-SASのデザインでは、GASフィルターは2.1 mのワイヤーによって懸架される。ワイヤーはマレージング鉄でできており、数日間400℃以上の高温に晒されることにより硬化処理が行われる。ワイヤーには非常に大きな負荷がかかるため内部構造の変化によりワイヤー長が徐々に変化していくクリープ現象が起こる可能性があり、これを防ぐには硬い金属を用いる必要があるからである。
　現在イタリアにある既存のオーブンは幅が2 mしかないため、2.1 mのワイヤーをベーキング処理するには、ワイヤー自身を傾ける必要がある（図２下）。ところが、オーブンの底は温度が高く、また天頂部の隅は温度が低いため、このような配置でベーキングを行うとワイヤーの両端を異なる温度で処理してしまう可能性がある。ワイヤーの両端は、振り子として機能する際に折れ曲がる非常にセンシティブな部分である。
　よって今回GASフィルターのプロトタイプを作成するにあたっては、2.1 mのワイヤーではなく1.9 mのワイヤーを作成することとする。これならばワイヤーを傾けることなく熱処理を施すことが可能である（図２上）。また、将来GASフィルターの本機を熱処理するにあたって既存のオーブンが使用可能か判断するために、以下のような試験を行う。

　まず、ワイヤーを封入するための銅(OHFC)パイプを準備する（図１）。これはパイプ内の温度をなるべく均一に保つためである。ただし今回はワイヤーを封入せず、代わりにパイプの両端と中心に熱電対を取り付けて温度をモニターする。また管内にマレージング鉄の小片をいくつか入れ、ベーキング後に硬さ試験を行う。さらに管内のアルゴンの風量を風量計によりモニターする。もしこの試験で十分な結果が得られなければ、新たにワイヤー用のオーブンを作成することとなる。
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図１：ワイヤーを封入する銅パイプのデザイン
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図２：銅パイプのオーブン内での配置の仕方
（上が1.9 mワイヤー用、下が2.1 mワイヤー用）

　試験の際には、1.9 mのワイヤーを封入した銅パイプ、およびGASフィルターのブレードも同時にベーキングする。これらにも同様に温度計や風量計を設置する。ベーキングは、435℃で100時間行われる。オーブン内の温度は、1.9 mのワイヤーを封入したパイプの中心にある熱電対温度計を参照し、PID (Proportional-Integral-Derivative)温度コントローラにより制御する。温度や風量は、温度が一定になるまでは6時間ごとにモニターし、温度が一定になった後は8時間ごとにモニターする。
