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Att forvara metallen i pulverform har inga speciella villkor. Den kan lagras oandligt
sa lange den inte har blandats med vatt. Vatten ar [6sningsmedlet man anvander.
Men blandad lera skall helst forvaras i kylskap och i en sluten férpackning. Lagg
garna plast om och sedan i en tat plastask. Den kan da forvaras i nagra mander.
Skall den férvars annu langre ar det bast att frysa ner den i frysskap.

En skapat foremal som torkat kan férvaras mycket lange innan det behéver bran-
nas.

FORSIKTIGHETSATGARD

Ingen av ingredienserna ar giftig. Men det ar inte halsosamt att andas in metallpul-
ver av nagon sort. Anvand en bra andningsmask (finns i var web butik, (artikel
G201679 eller G201683 )nar du hanterar pulvret, likval som kolpulvret som an-
vands vid branning.

BLANDNING AV PULVER och VATTEN

Borja med att skaka pulverburken sa att bindemedel och metallpulver blandas
ordentligt. For att fa ratt konsistens nar man blandar metallpulvret och destill-
erat vatten skall man tillsatta vatten successivt. Anvand destillerat vatten. Hall 10
ml vatten i en skal om du skall blanda 100 gram pulver. Hall forsiktigt ner pulvret

i vattnet sa dammar det mindre. Ror sakta om med t.ex en sked. Blandningen
forfaller for torr, men fortsatt att rora sa att vattnet bléter sa mycket ssom mojligt
av pulvret. Spraya sedan med en finférdelande sprayflaska ( artikel pa hemsidan
FOMIST) mer vatten pa leran och fortsatt att rora. Detta kan behova upprepas.
Pulvret kommer att bilda smulor/klumpar. Blanda till smulorna som bildats slapper
fran vaggarna i skalen och borja bilda en storre klump, men som fortfarande inte
ar sarskilt vat.

Tag nagra droppar olivolja och gnid in handflatorna. Tag upp klumpen och knada
den i handen till den haller ihop. Tag tva styvare plastark t.ex en lite kraftigare
kontorsmapp, stryk ut lite olivolja pa de bada insidorna. Lagg klumpen mellan de
tva plastarken. Kavla med en kavel ovanp3 plasten s att leran plattas ut. Oppna
mappen och vik ihop leran till en klump. Lagg tillbaka och kavla pa nytt.

Leran ar fardig att anvandas nar den kanns glatt, mjuk och inte ger sprickor nar
man viker den.

Den ar nu fardig att formas.

Blir det lera over laggs den med fordel i plast och i kylskapet och konsistensen ar
oftast annu behagligare att arbeta nar den tas fram.

Vid anvandning av moénsterark anvand lite olivolja som separator. Silikonformar
behover ingen separator.

TORKNING

Torka det formade féremalet pa en varm yta, i en torkapparat, varmluftugn eller
liknande i ca 80 - 100°C. Foremalet kan ocksa sjalvtorka, men da behdvs minst ett

dygn.
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Flera av lerorna vill deformera sig under torkningen. Motverka det genom att da coh
da vianda pa dem. Om deformeringen sker med riktigt tunna foremal kan de rata ut
sig om de laggs i kylskapet i ca 5 minuter och sedan forsiktigt plattas ut.

ATERFORA TORRA BITAR TILL LERA.

Om man far overblivna torra bitar kan de aterfas till lera. Mal sonder bitarna i t.ex en
kaffekvarn och blanda sedan med destillerat vatten som beskrivs i borjan.
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Om leran blir for torr under arbetet, kavla ut den till ett tunt lager och spraya med
destillerat vatten, vik den nagra ganger och kavla. Upprepa ett par ganger till leran
aterfatt sin mjuka konsistens.

Nar ett foremal har torkat ar det en utmarkt konsistens for att skulptera i (skulp-
turverktyg DYCV och DYCS). Formen kan slipas med slipsvamp, smargelduk, slippinnar.
(se t.ex ASNB3, KESSMFUF, G337301020304, ASNF26).

KRYMPNING

Varianterna som heter QuickFire Copper, Bronze, White Bronze, Rose Bronze och dven
Low Shrinkage Steel XT krymper 10% i volym.

Alla andra stalsorter och Bronze XT krymper 28%.

IHALIGT MED KARNA

Det ar mojligt att branna metallerna med en brannbar kiarna som tralera, korklera
m.m. Men den brannbara kdrnan maste forst brannas ur enligt Fas 1 (se vidare om
branning). Brann ur den vid en temperatur pa 530 till 590° i tva timmar. Dessa mate-
rial brinner inte bort helt om de branns liggande i kol.

REPARATION

Efter branningen kan féremal lagas och brannas pa nytt. Ombrdnningen maste goras
i ugn. Kan inte goras med brdannare. Har man lagat med bara sma mangder lera kan
detta brénnas om utan att man forst branner bort bindemedlet (Fas 1).
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BRANNING

Eftersom brons, koppar och stal reagerar med luftens syre och speciellt vid 6kad tem-
peratur skall det inte brénnas till sintring i 6ppen luft. Om metallerna far bilda krafti-
ga oxider sa kan de inte sintra till en massiv metall. For att hindra att sddan oxidering
uppstar skall de brannas begravda i aktiverat kol som kommer fran cocosskal.

( Andra typer av aktiverat kol har en samre funktion.)

Men samtidigt kraver bindemedlet i metalleran syre for att brinna bort innan man
nar temperaturen for sintring. Ar inte bindemedlet borta innan sintringsprocessen sa
hindras metallen att blit tdt och hard.

Darfoér branner man metallerorna i tva steg. Vi kallar det FAS 1 och FAS 2 eller for-
branning och branning.

Ett problem finns i att aktivt kol av cocosskall haller inte samma kvalitet. Olika till-
verkare har olika noggrann kontroll pa processen vid tillverkningen. Om sintringen
inte intraffar vid upprepade branningar med ett visst kol maste det bytas ut.
(kolets grovlek kallas 12 x 40)

Lite hjalp att avgora kvalitén har man av att bra kvlaitet lamnar lite aska och haller
inte kvar varmen under lang tid efter bréanningen.

Ett karl av rostfritt stal &r lampligt som behallare for kolet nar man skall bréanna.
Ett rundat karl kan ge battre varmecirkulation. Rostfritt stal bildar under de hoga
temperaturerna sotflagor pa utsidan som lagger sig som ett damm i ugnen. ( det
misstages ibland for att vara kolpulver) Eventuellt kan man tacka ugnsgolvet med
brannvaddd eller fiberpapper. Pulvret kan dammsugas bort ur ugnen.

Forbranningen (Fas 1) kan utforas pa tva satt.

Antingen branns bindemedlet bort i ugn eller branns det bort med karlet pa en
spisplatta. Ett framgangsrikt satt ar att branna pa en gasspis. Detta satt gar pa ca 30
minuter jamfért med ugn som tar 2 timmar.

Beskrivning hur Fas 1 gors i ugn.

Det ar en fordel att uppna en sa jamn temperatur i kdrlet som majligt. Alla féremalen
behover fa samma temperatur.

Borja med att lagga ett lager kol (ca 2 - 3 cm) i botten pa karlet. Lagg darefter
foremalen i ett lager, inte flera. Fordela foremalen langs karlets vaggar, undvik garna
mitten.

Ha 1,5 cm mellan varje féremal och féremal och karlets vagg. Ar fdremalen stora
eller tjocka beh6vs mer kol emellan.

Stall karlet pa tre- fyra ugnsstod sa att det kommer upp en bit fran botten. Det maste
ocksa finnas luft mellan karlets topp och ugnstaket.

Anvand inte ett lock pa kérlet. Kolet kommer inte att [amna karlet. Blir det svart pul-
ver i ugnen kommer det fran det rostfria karlets utsida.
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Finns det en 6ppning, ett hal, i ugnen skall det inte stangas igen.

Nar Fas 1 pagar och man tittar i karlet skall kolet inte brinna. Vid nasta Fas 1 branning
sank i sa fall temperaturen med 30° C.

Nar Fas 1 ar klar skall karlet fa svalna till rumstemperatur innan nasta branning, Fas
2, startas. Det gar att ta ut karlet ur ugnen (anvand tanger och handskar) och lata det
svalna utanfoér och lamna ugnen 6ppen for att paskynda avsvalningen.

Det kommer att ligga lite aska 6verst i kolet. Du kan blasa bort den med t.ex ett ror.
(plastror, metallror) Garna utomhus. Kolet haller langre om man undviker att blanda
in aska.

Nar karlet ar svalt nog for att man skall kunna ta i det fyll pa kol ovanpa féremalet till
ett lager som ar 3-5 cm tjockt.

Nar branningen ar klar och svalnat, tag ur féremalen. Kolet kan renas fran aska ge-
nom att man utomhus héller kolet fran karlet till ett annat med storre avstand ( 40-50
cm) emellan sa kommer vinden att blasa askan at sidan. Kolet som nu &r kvar kan
anvandas pa nytt.

TESTBRANNING
Ingen ugn dven av samma modell branner exakt lika. For att se om de foreskrivna
brannkurvorna ar de basta for din ugn bor du gora en testbranning.

GoOr nagra bitar av Quick Fire Copper och QuickFire Bronze (ej XT). Mdnstra dem inte.
Kavla ut en bit 6 kort tjock av kopparn. Lagg en liten kula av bronsen ovanpa och
kavla (utan kort) sa att den blir i nivda med kopparn. Gor ett par bitar omvant med
bronze som bas och koppar ovanpa. Torka féremalen och brann dem enligt nedan-
stdende schema.

Fas 1 med ugn. (utan ugn se langre fram) Ramp med 1000° C till 538° C vid tegelugn
och 593° C vid frontmatad fiberugn (muffelugn) .
Hall i 2 timmar. Detta branner bort bindemedlet ur metallen. Lat svalna.

Fas 2. Ramp med 1000° C till 800° C i tegelugn och 827° C i muffelugn. Hall i 2 timmar.

Nu kan man kontrollera om temperaturen varit ratt. Om en av metallerna har rest pa
sig och man kanner en relief sa har temperaturen varit fér hog. Upprepa hela proces-
sen och sank topptemperatauren med 10° C. Gor om processen till metallerna haller
samma slata yta som innan branningen.

For att konstatera om temperaturen varit for 1ag slipa pa kopparn med 220 grits slip-
duk. Ar metallen fullt sintrad ser ytan mer metallisk ut ju mer man slipar. Om istéllet
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ytan blir morkare och mer porig har inte metallen sintrat. Brann om med 5° hogre tem-
peatur. Att brdnna om ett féremal som brants for lagt ar ett bra satt att reparera skadan.
For att testa temperaturen for Qucik Fire White Bronze anvand maltemperaturen 676° i
tegelugn och 718° i muffelugn. Sintrar det inte h6j temperaturen med 5° C i taget. Smalter
den, sank temperaturen med 5° vid nasta test.

For att testa Quick Fire Bronze XT brann i andra fasen med maltemperaturen 926° C i
tegelugn och 971° i muffelugn.

Om foremalet uppvisar sprickor sénk temperaturen med 5° vid varje
branning till problemet upphor.

819qu] JI0¥6

Branna Fas 1 (forbranningen) utan ugn. Ett alternativ till i ugn.

Alla leror kan forbrannas pa detta satt utom Quick Fire White Bronze.
Detta gar snabbare och &dr en minst lika bra forbranning.

Anvand ett campingkok som eldas med gas. (JULA saljer ett som fungerar utmarkt).

Lagg ca 3 cm kol i botten. Fordela dina foremal dver ytan pa kolet. Tack inte dver
foremalen.

Stall karlet pa spisen. Det gar bra att bréanna utan lock. Locket hjélper till att fa upp varmen
i karlet. Men anvdander man lock skall det Idggas pa sa att det &r stora dppningar mellan
lock och kirl. Oppningarna behévs for att inte syremangden skall minska i kirlet. Genom
att ha ett glaslock kommer du att se att det forst kommer vattenkondens pa insidan pa
locket. Torka bort det om det kan droppa tillbaka i kdrlet. Genom glaslocket kan du ocksa
latt se om kolet tar eld eller inte. Det skall inte ta eld. Da ar temperaturen for hog.

Efter nagra minuter blir kolet hett och bindemedlet i metallen brinner bort och [amnar rok.
Det ar viktigt att det brinner bort langsamt och inte tar eld. Det maste brinna bort helt. Det
kan ta 15 till 40 minuter innan det slutar ryka och bindemedlet ar borta. Stang av och lat
karlet svalna. Det behover dock inte komma ner till rumstemperatur. Blas eventuellt bort
den I6sa askan.

Branna Fas 2.
Maste alltid genomforas i ugn.
Fyll pa med kol ovanpa foremalen till ett ca 3 - 5 cm tjockt lager. Stall in din brannkurva.

Det finns tre brannkurvor for det metallsortiment vi lagerfor. (Vi lagerfor inte de dldsta vari-
anterna av Hadar’s leror eftersom de har egenskaper som forsvarar att blanda dem med
varandra. )

Vi kallar brannkurvorna for Lagtemperaturkurva, Mellantemperaturkurva och Hogtemper-
aturkurva.
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Lagtemperaturbranning

Quick fire White Bronze har ett smalt omrade déar det sintrar. Det kan snabbt ga fran att
inte sintra till att smalta. Darfor ar det viktigt att gora tester innan man branner viktiga
foremal. Lagtemperaturkurvan skall man anvanda i alla kombinationer med Quick Fire
White Bronze. Quick Fire White Bronze ar brackligt och ar inte till sin fordel ensamt.
Fas 1 skall utfoéras i ugn. (Quick fire White Bronze skall alltsa inte forbrannas pa gaskok.)
Fas 2: Ramp 1000° C till 676° i tegelugn och 718° C i muffelugn. Hall 2 timmar.

Mellantemperaturbranning

anvands for Quick Fire Bronze och kombinationen Quick Fire Copper, Quick Fire Brons och
en liten mangd Quick Fire Steel.

Efter att Fas 1 utforts i ugn eller pa gaskok.

Fas 2. Ramp 1000° C till 800° i tegelugn och 827° i muffelugn. Hall i 2 timmar.

Hogtemperaturbranning.

Galler for Quick Fire Copper, Quick Fire Brons XT, Quick Fire Rose Bronze, stal och kombina-
tionen med Quick Fire Bronze XT + Quick Fire Copper + storre mangd stal.

Efter att Fas 1 utforts.

Fas 2. Ramp 1000° C till 926° C med tegelugn och 971° C vid muffelugn. Hall 2 timmar.

(Quick Fire Copper och Quick Fire Rose Bronze kan ocksa brannas var for sig vid sa lag
temperatur som 800° C i tegelugn, 827° C i muffelugn. Men de kommer inte att ha maximal
styrka.)

EFTERBEHANDLING

Foremalen kommer ut sotiga efter branningen. Borja med att skrubba med t.ex nagelbor-
ste och rengoringsmedel t.ex Vim som innehaller lite slipmedel) . Putsa sedan bort den
oxiderade ytan med slippapper eller dnnu lattare med borrmaskin/slipmaskin med slip-
borster G338311-2 alternativt G338005 och darefter polertrissa EUBRS58060 och sedan
finare. Se var hemsida.

For att forstarka kontrasten mellan koppar och brons i samma foremal kan man anvanda
Baldwin’s Patina. Den tillfor ingen farg utan ar avsedd att forstarka metallens farg. Detta
gors innan en eventuell forsegling med Renaissance vax . Ytan behover vara val rengjord
innan Patinas penslas pa. Lat den ligga pa en stund sa okar effekten.

For att fordroja oxidering och korotion kan man gnida in metallen med Renaissance Vax
(finns pa var hemsida PIREN65). Det gors tunt och far harda och darefter ytterligare ett
lager. Kan poleras med en mjuk duk till en glans. Renaissance Vax ar ett museivax som ar
avsett att bevara metall.

Blir det stora hojdskillnader mellan de olika metallerna pa grudn av olika krympning kan
man slipa dem plana med mer aggressiva slipmedel. Anvand roterande maskin och t.ex
mandrel ASDB2004 med sliprullar ASDB201680-120. Darefter med polerande verktyg
enligt ovan.
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Om Stal

Alla stalsorterna har en gra yta efter branning. De ar mycket starka nar de anvands enskilt
utom Pearl Grey Steel. Vi lagerfor inte Pearl Grey steel da den skiljer sig obetydligt i farg
och ar mer sprott an de ovriga.

Vi lagerfor inte Quick Fire Pearl Grey Steel och Quick Fire Steel XT eftersom de ar svarare
att kombinera da de krymper mycket (28% ). Istéllet rekommenderar vi Quick Fire Low
Shrinkage Steel XT. Det ar det senaste stalet och passar battre med mindre krympning, ca
10%. Detta ar smidbart och kan hamras till en form efter att det brants. Branns detta stal
enligt lagtemperautmodellen blir det svart och enligt mellantemperaturmodellen blir det
lite bldtonat.

Nar det kombineras med Qucik Fire Copper och 6vriga bronssorter utom Quick Fire Brons
XT skall det brannas enligt Mellankurvan.

Nar det kombineras med Quick Fire Brons XT kan det brannas enligt Hogtemperaturkurvan.
Alla stalsorterna dr magnetiska.

For att skydda en ring eller andra féremal med mycket stal i att storas av kolet (friktionen
mot kolet under krympningen kan orsaka sprickor) kan man med férdel branna foremalet
inuti en bur av stalnat. Vi har sadant stalnat pa var hemsida PC6X6MESH. Klipp tilll de bitar
som behovs for att forma en liten bur runt foremalet. Framforallt ringar. Du kan forbranna
ett foremal, liggande i buren pa ett gaskok. Stalburen skall sedan baddas in i kol vid Fas 2
branningen. Att det finns luft i buren under branningen kommer inte att paverka brannin-
gen och inte ge namnvart mer oxidation. Anvand inte ringplugg i ringar. Det motverkar att
metallen sintrar. (Det kan ga bra, men inte alltid).

Just stal kan fa en bla ton genom att man hettar upp det med en gasbrannare. Sa fort det
far farg doppas det i kallt vatten. Kan poleras med fin stalull. Bevara genom att forsegla
med Renaissance vax. Se var hemsida.

Om att blanda metaller i ett féremal.

Nar olika metaller skall brannas i ett féremal bestams brannkurvan av den metall som skall
ha den lagsta topptemperaturen i sin brannkurva.

Héar ar en oversikt:

Varje blandning som innehaller Quick fire White Bronze maste brénnas enligt Lagtempkur-
van.

Varje blanding som innehaller Bronze, men inte Bronze XT och inte White Bronze, skall
brannas enligt Mellantemp kurvan.

Varje blandning som innehaller High-fire leror ( Copper, Rose Bronze, Bronze XT och Stal
kan brannas enligt Hogtempkurvan.

Men nar man blandar metaller har de inte bara olika optimala branntemperaturer utan de
har ocksa olika utvidgningar. Det betyder att man ibland maste ta hand om effekter som
uppstar pa grund av detta genom att fylla i, laga och/ellre branna om.
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Alla lerorna ar kompatibla och gar att branna i samma foremal, men den olika utvidgningen
i metallerna kan orsaka handelser som kan behova rattas till.

Men det finns ocksa estetiska effekter som kan handa. Branns koppar och stal tillsammans
kan det uppsta en legering dar metallerna mots och det bildas en bronsliknande 6vergang.

Rose Bronze kan enligt regeln brannas enligt Hogtempkurvan, men om det branns enligt
Mellantempkurvan okar kontrasten mellan fargerna.

Baldwin Patina 6kar normalt kontrasterna mellan metallerna, men om man kombinerat
Bronze XT och Copper och Steel eller bara Bronze Xt och Steel sa kommer inte stalet att bli
morkare av patinan.

Branner man White Bronze och Copper vid Lagtempkurvan sa kan det vara for knappt for
att kopparn skall sintra eftersom koppar normalt skall brannas enligt Hogtempkurvan. Om
man da branner om féremalet enligt Fas 2 sa sintrar kopparn mer.

Quick fire Copper kan kombineras med PMC3 om man branner enligt Lagtempkurvan.
Silvret kan dven brannas i ett steg med butanbrannare. Men silvret fastnar inte genom fu-
sion med koppar sa det behovs ett mekaniskt faste i designen.

Att branna flera metaller i samma foremal flera ganger.

Brann Quick Fire koppar enligt Hogtempkurvan och brann White Bronze i en andra Lag-
tempbranning.
White Bronze faster pa kopparn utan mekanisk bindning.

Brann Quick Fire Copper med Quick Fire Bronze enligt Medeltemkurvan. Tillsatt White
Bronze och brann enligt Lagtempkurvan.

Brann Quick Fire Steel forst enligt Hogtempkurvan och lagg till PMC3 silver med butan-
brannare eller i en andra branning, Quick Fire Bronze med Medeltempkurvan eller White
Bronze med Lagtempkurvan.

Brann Quick Fire Copper med Quick Fire Steel XT Low Shrinkage med Hogtempkurvan och
lagg till Quick Fire Bronze med Medeltempbranning eller White Bronze med Lagtempkur-
van.

Det nyaste stalet kallas Quick Fire Steel XT Low Shrinkage och har lagre krympning. Anvand
det i alla kombinationer med stal.

Det finns mycket att utforska och tillagga i @mnet. Mer inspiration kan fas fran Hadar’s
bocker. De finns pa var hemsida www.pmc.se.

Lycka till med dina projekt !



