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Las de har allmdnna raden innan du startar. Det blir en sidas ldsning, men det hjalper dig
att fa det basta resultatet av din gjutning och av att bevara dina formar.
Vi vill att du skall ha glddje av dina formar och kunna gjuta manga spannande foremal.

1] Anvand Hotline Primo Primer for att preparera formen. Flertalet av forekommande
separatorer ar testade och Hotline Primo Primer ar den som fungerar bast. Den slapper
glaset bast och ar |attast att gora ren.

Pensla 4 lager, I3t torka mellan varje pensling, ror om infor varje gang du doppar penseln.

2] Efter att ha bréant i formen gor den ren fran gammal separator med en nylonborste,

typ nagelborste eller styv tandborste. Vi rekommenderar att anvanda en andningsmask.
Keramikpulver dammar.

3] F6lj de rekommenderade brannkurvorna. Formerna ar gjorda av en specialiserad
keramik. Likt glas spricker formen om den hettas upp eller kyls av for fort.

4] Nar glasfritten sjunker i formen kommer den att glida nerfor formens sidor, men den
sjunker mer en bit in i formen an langs kanten. Det skapar en fordjupning innanfor en
hogre kant. For att undvika detta behover du pensla bort frit fran kanten och lagga upp
detta som en liten vall innanfor. Du far da ett “dike” langs kanten som kan vara ca 3 mm
djupt.

5] Anvand bara fritt eller krossat fusingglas i formarna. Formarna &r inte gjorda for fon-
sterglas eller borosilikatglas. Dessa krdver en hogre temperatur och separatorn kan delvis
forsvinna eller branna fast. Anvand inte formarna 6ver 810° C.

6] Om gjutningen inte lossnar ur formen efter branningen (formen maste vara tillbaka till
rumstemperatur) knacka den latt mot en bordsskiva som tackts med ett par tidningar. Om
glaset anda inte lossnar tryck pa olika stallen pa glaset med ett gummiverktyg. Det lossnar
da oftast i ett horn och faller sedan ur.

7] Nar glaset under branningen kasar nerfor en kant/vagg bildas det ibland taggar eller
sporrar pa glaskanten. Detta minskar genom att innan ha penslat bort fritt fran kanten. Se
punkt 4. Men dessa kan tas bort med en diamantsvamp eller med hjalp av en glasslip eller
roterande diamanttrissa. Ar det sméatt kan det ricka med en silikonsliptrissa, se var artikel
G332762.

Om ytan blir matt vid grov slipning kan den goras blank igen genom ytterligare en bran-
ning. Se brannkurva i handledningen till formarna.

8] Fjarilar, trollslandor, blommor m.fl. kan fa mer liv genom att att efter brénningen slump-
as till en mer bojd skepnad. Nagra av dessa formar har en slumpingform pa baksidan av
formen. Lagg det gjutna foremalet i slumpingformen och brann pa nytt. Se schema.

9] Var inte radd for att experimentera. Blanda t.ex in dichroisk frit i den 6vriga friten. Eller
blanda klippta bitar av koppar-, silver- eller guldfolie i friten. Eller fast genom tackfus-

ing redan gjutna blommor, kulor, blad, skalbaggar, snoflinga pa ett gjutet foremal. Du kan
badda in ett redan gjutet foremal inuti klar frit nar du fyller en form.

For att tackfusa fast ett foremal, se brannkurva i handledningen till en form.

Ar féremalet lite tjockt i formen behdver den fargade friten spadas ut med klar fritt for att
fargen inte skall bli for mork. Det kan racka med 20% farg och 80% klar fritt.
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N&r man blir mer erfaren i att gjuta i form kommer man fa behov av att goéra en del
av foremalen tunnare for att kunna géra mindre detaljer till bl.a smycken eller som
dekoration pa annat glas.

Vissa av formarna vi har ger valdigt bra resultat med tunt glas.
Det ar t.ex blad som ekbladen och de sma blandade bladen, alla blommor som
rosorna och sma blandade blommor, de sma djuren som fjarilar.

Hur gor man da for att fa foremalet tunt?

Forst lite teknisk bakgrund. Ytspanning finns i glaset nar det blir mjukt och fly-
tande. Ytspanningen gor att kanterna pa glaset/vatskan vill dra ihop sig. Om glaset
blir tillrackligt varmt och ddrmed néastan flytande sa vill det dra sig ifran kanterna
pa formen och bilda en liten tjockare kant. Tunt utférande behoéver darfor brannas
vid en lite lagre temperatur for att inte dra ihop sig sa mycket. For att minska att
glaset blir tradigt/taggigt i kanten pensla bort fritt fran formens kant.

For att fa glaset tunnare skall du anvanda en lite annan vikt av frit. Den ordinarie
fylinadsvikter for de olika foremalen finns angiven pa respektive form. Anvand den
som hjalp. Tag istallet 2/3 till hdlvten av den vikten eller se var tabell for att branna
tunt.

Du kan prova varianter for att fa fram det resultat du soker.

Fritt delas in i pulver, fin, medium och grov.

e Anvand Fin frit. Den behdver mindre varme for att forma sig.

* Anvand lite lagre temperatur.

De brannkurvor vi visar racker precis till for att smalta samman glasfritten innan
glaset blir flytande. Vid den lagre temperaturen som anges i schemat kan glaset fa
en lite sockerliknande yta. Vi den hogre temperaturen far det en blank yta. Valj ett
lage som passar dig.

Varje ugn ar lite unik. En angiven temperatur far lite avvikande resultat beroende
pa om ugnen har toppelement, sidoelement runt om eller bara pa tva sidor, men
dven pa grund av glastyp, glastjocklek, farg och antalet bitar i ugnen.
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Fyllnadsmangd for gjutformar.

Mangden i vikt 1 ar ordinarie mangd av fin frit (inte pulver) och i gram.
Vikt 2 avser om man vill gjuta tunt.

Form Vikt 11 gram Vikt 2 (vid
tunnare
gjutning)

Ask m lock hjirta CVHEABOX 310 botten/130 lock

Ask rektanguldr m lock CVRECBOX 450 botten/220 lock

Ask rund m lock CVROUBOX 295 botten/115 lock

Blad 5 stycken/ 3 olika CVSMALEA 30, 30, 40 12,12, 16

Blommor 6st / 3 olika stora | CVBLOSS 6,8, 10 4,6,8

Blommor 3st CVSMAMIX1 | vallmo 22, lotus 25, 15,18, 16

ros 20

Ekblad och ekollon CVOAKLEA ekollon 7,9,
blad 12, 20

Fjaril CVBUTSLU 115 i varje 85

Fargkuber CVBLENDTM |51 varje

Ljuslykta svingd 400

Ljuslykta rund 500

Ljuslykta kvadrat CVCHSQU 250

Ljuslykta rund CVCHROU 500

Hjirta och cirkel CVHCLIN Hjirta 7 och ring 8

Lankar ovala CVOVALIN 4 per lank

Lankar rombiska CVDIALIN 3 per lank

Sjohist och sjostjarna CVSEAST 9 och 18 7 och 12

Skalbaggar och Ankh kors | CVSCARAB Skalbaggar 15,12,5

Ankh kors 4, 2, 0,5

Strandsndckor CVBEASMA sjostjarna 8, snacka

18, mussla 10,
valthornssnécka 7
Tropiska fiskar CVTROFIS 32-36 g for den stora
fisken, 12-15 for de
sma
*) SSSM betyder sa snabbt som majligt
@g}e sid 3/4




sid 4/4 I/

PMC

sverige

www.pmc.se
www.pmcakademin.se

Brannkurvor
COE 90 brannkurva | Ramp Maltemperatur Halltid
Segment 1 150° C 745° - 760° C 10 minuter
Segment 2 SSSM*) 515° (ingen ventilering) 30 minuter
Segment 3 Sting av | lat kalna, ingen ventilering

*) SSSM betyder sa snabbt som majligt
COE 96 briannkurva | Ramp Maltemperatur Halltid
Segment 1 150° C 732°-745° C 10 minuter
Segment 2 SSSM*) 515° (ingen ventilering) 30 minuter
Segment 3 Sting av | lat kalna, ingen ventilering

*) SSSM betyder sa snabbt som maijligt
For slumping Ramp Maltemperatur Halltid
Segment 1 150° C 662° - 675° C 5 minuter
Segment 2 SSSM 515°C 30 minuter
Segment 3 Stingav | lat kallna, ingen ventilering

*) SSSM betyder sa snabbt som maijligt

Det finns undantag fran dessa temperaturer for vissa formar. Se

nedan.

Brannkurvor som avviker fran den generella.

De har fiskarna kan brannas lite lagre i temperatur.
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Forslag 710° - 720° C for COE 90 och 10 grader svalare for COE 96

De oval och rombiska ldankarna kan fusas lite lagre i tem-
peratur. Forslag 725° - 730° C . Halltid 25 - 30 minuter.

Bladen kan fusas vid lite lagre temperatur. Forslag 732° C
for COE 90 och 720° C for COE 96.

Skalbaggarna kan brannas i det hogre intervallet 760° C for
COE 90 och 745 for COE 96. Ankh korset kan brannas lite
lagre. Forslag 732° C for COE 90 och 720 fér COE 96.

Dessa kan brannas vid lite lagre temperatur.
Forslag 710 - 720° C for COE 90 och 700 - 710 for COE 96.



