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“ASSIV STZ3IING:

ren (
Detf er nznsigtsmessizc at dele F
midferlini=z, sz 2t bDazgsiden slic
nt @oe; r ixKe ses
e skal neals

zandeat 1

i overfl

en hvile

ien at pl

en har k

¢ tynder

rmen:

Forste lag skal vare tyndt og iblarndst 1idt farvestof,
cat tjener scm advarselslag, nar formsan hugges af.
S12 gipsen omhyzgeligt pé&, bland ny gips ¢z byg péd til
Tormen har samme Lyk«2lse som pladerns razzsr ud, serg
for helsa tiden at neolde kanten af plzderne ren Tor ginps.
Det er vi at cder er et plant siykke 2& hver side
a? revnen formkanten ikke bliver svzz (D).
Eventuel ing stgbes ind 1 forman liZ: fer over-
fladen.
Rids et kryds hen over revnen nele vejen rundt,

'

Har gicsen 2r tor (kold) kan formen skillss ad ved at
<ile stemmejern eller lign. ind mellen de to formhalv-
dzle til 2% man kzn tages bagsiden zf. Grzv foreste form-
¢zl fri fer ler, vask formdelene.

" ipmiddcel:

< .rm stearin langscomt op til det er flydende, lad det
kple 1idt af, ror petroleum i kontinuerlizt til blan-
dingen er nelt kold og har konsistens sca tandpasta.

og pa kanten med 2-3 lag shellzk

til den skinner.
Smer derefter omhygg=ligt med slipmiddel, dog samme dag
scm figuren stebes.

en med en slynge,
2 vil stebskanten komme til at g& udad (F).
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I sksemp en buste vil det vare nok gt lade en

: n g2nnem nalsen.

e n med snellzk da rusten ellsrs kan sli
5z (til en busts ca. 2 spancds) ged gics
dar at satte sig, sanker man stangen
nclder fast til den kan sidde af siz

Stryz tilsidst tunden ren og plan med en siklinge el

lar et bra=t (H)

Teroat undgz lufibcebler kan man, mens gipsen endnu er

flydende enten rokike formen Lrew cg tilbage eller sla

o2 cden med en gummihammer, f

N&r stzbningsn er tor, halst fers: nzste dag, kan man

Cegynde at hugge formen :zf.

Fl2 forst larred cog stalirdd af, hug s& med stemmejern og

gummi-/tr=hammer formen af opcefra og nedefter.

Svage stecder, scm F.eks. halsen hugger man fri tilsidst.

Gipsen vil springes vk fra stemmeiernets skriz side (I).

Med lidt gvslse kan man fa gipsen Lil at springe af i

siore stykxsr. Formens inderste raveds lag forizller at

nu er man inde ved figuren og skal passe pé.

Hu er figuren s& stobi, og der vil zltid vare noget

eftararbeids med at fjerne stgbekanten og reparers

skrammer cg lufthuller. _

Giossn er lzngtifrz tor cg vil, hvis man bare smerer zalm.

gips p&, trakks fugtigheden ud af den nye gips og gore den
mPrk. gor reperationsstedet vadt adskillige gange, rgr si
1:dt gips op helvt sa tyndt som almindeligt, vent til

c¢en n=sten har sat sig og fyld s& p&. Lad vare med at

rore yderligere ved det til gipsen er ter, man risikerer

ac gipsen "der" og ikke vil sterkne.

Derefter kan man slibe og skrabe og gore ved til man har
en forhabentlig smuk stpbning!

Fortvivl ikke hvis reperationerne trods alt ser merke ud,
det vil udligne sig efterhanden scm figuren terrer helt i
lebet af en méneds tid.

)
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Dz Ja: a2r lestitest =zt tale
jeg L Zet falgends sim 2
helfizur
3-zoar man s& stor 2n Jigur
man s-zrer ncget gizs (za
i figuren bli;er Seﬁre. da
Tsxal bere s& mazsn vezgt.
reﬁgangsméce,dmed mccifikaticnzr, gz=lder natur-
for zlle mull zrdre fcormer cg Cigurer.
M&r formen 1 delas delss er <2z nedvendigt med
n vis planl=zg g. Forsiden stctes st sbtort styxke,
som vad massiv stebrning lidi bagvel midtarlinien (A).
Bagsioykket stzbes 1 sksempnelvis & sTyKHsr, fordslt
sadzar a2t det nele ticden er muligI ac £3 en arm ind 1
puncden af formstykxat.
Ne- nederste formstykks uncdiaget, da man steber massiv
fra midt pi liéret cog ned.
salades er det umuligt at yomme ind i oarme og hEncer,
dat kcmmer vi til
Armering:
Fn s-cr ford krzver magsn srmerin =z tegningan
er vis= hverdzn man sksempslvis K zrmers form
karna (3). Armeringen kan tukkss 1 ferarsr elle ;3
Cet b2 T at = : sasser r2t nojagtizt £
Tl i = Fformsn alt fer tyk fer
at e
Formen:
Sarg for at formen kan ends ni en pizn flade smurt
~ed siipmiddel, det er smart ndr den skal skilles ad.
Tor a2t for- og bazside skal passe urckkeligt sammen
ar det en forden at stpbe dazm hver for sig.

-
k bagstykket til med
‘m cmtalt i afsnit 3
.2z s& plastikken af o

i

22 fcrstykkets formkan
mellemrum nogen huller
teske eller lign. (C).
Giv s2 kanten shellak

i en omgang.

Bagstykket:

Det er ikke hensigtsme

plastikog steb forstykket
under massiv stebning.
g tr=k pladeren ud.
t "borer" man s& med javne
ellar fordybninger med en mont,

og slipmiddel og steobd bagsiden

ssigt at stebe de enkelte

bagstykker pa ovenfor omtalte mace, da man sa ryger

ind i problemer med he
Stab d=n med pladarne
Eust at holde alle rev
“usk ogsé pasmzrker.

nsyn til "slig".
i som tidligere beskrevet.
ner rene.
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Samling:

Det sku
c3 tags
man grs
Aens 2
middsl

Stobnl

Rar en gz gips cg o realhy

Zet gzres ved at sli srmen, sca
nZr o tager en feorm. ) ca. 2 cn
Lyx Zd=kker man hels skzllen sor er af facon-
l=rred, scm har ligget i vand, sr blavet vredet
2D Cg cycpet 1 ogizs.

I forstykket stoter man ikks frz mid:t pa laret og
ned, det gpr man tilsidst, nér d=t sidsts stykke
stobes massiv.

Ligeledes skal

stapbes indnu

N&r skallerne

mclevitien il

med samlingen.

Det er gverords

helt renes cg 1o

de har varetf torrst par gzans

Czsé det stykks af rorstykket dsr ikke ststes skal
have slipm? 1 eller d=kkes af

Skallerne , Cp mcd kanten danne en spidsvin-
ka2l, se tegningsn (Z).

Arme cg n=nder skel {yldes n=sten op,deg er det
overcordentlig vigiigt at der ikks ragsr gi:zs op
cver formkanten ncgen stecder (F)

rorstyxkket
Fprst l=zggs
gips ind i h

gar klar "pamaven".

verste stykke pa, man smider lind
ullet, stiller héncden ind og arbejder
gipsen gedt ind i revnen mellem de to stykker

til den er fyldt op.

S& dekksr man samlingen med faconlzrred (G),
stopper halshullet med gips og stikker en lille
snellakeret jernstang i.

Nzste stykke l=gges p&, dog forst efter at man
nar lagt en stribe vad gips i armene, tvargaende
0g langsgdende revner lukkes og forstarkes som
f2r beskrevet.

Processen gentager sig med det tredie bagstykke.
Samtidig lukker man revnen udefrz med faconlarred
0g gips.

Rer kun lidt gips op ad gangen og tag det stille
og roligt!!!

Har man stebt for- og bagstykks enkeltvis altsid
med indvendige pasmerker (huller & dutter!) skulle
man ikke fi problemer med at f& stykkerne til at
ligge rigtigt, men hold alligevel ¢je med de ud-
vendige pasmarker.
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A t siz at alle fcrmcdelene hanger for-
svarligs sammen, vencer man hele narligheden p& hcvaiet
op ad sn vag eller lign. og sikrer Zen geodt med rebd,
tilgizssde stivere cg nvad ved jeg.

Man skzl nu lave en prop i liarene Zertil hver den
skal stznes massiv, c¢e: kan f.2ks. gores med Sammen-
krpllet plastik og giss, men det er vigtigt at prepgen
er t=: og noldbar.

Figuren skzl armeres i ben, ankler og sckkel, til

det formil svejser man st stativ, se tegaingen,
stativet skal nat : have shzallak (H).

Stativ anoringes orn ved hj=ip af sma klztter
gips, d2t sidste formstykke sattes 24 og bindes/gisses
fast

ulu

an 2 store sgande gips op og fylder ormen
cp til kanten
Herefter er processen can samme scm ved massiv stebning.

nave zraering,

ekstra gips og varktisj parat, s& der ikke cpstér panik-
situaticnear.

lagge formstykkerne sammen mens de terrer, s& de ikks
slar sig i forhold til hinanden.



Elacd:ncs~c~hcld: 12¢ ¢ cummi - > ml harien (engancskan"lc\

2ax ATsejdes meg 250 g gummi ad gangen, dart holder sig Smidigt

Ca. 29 mMinuttar,

Gummi S5 h=rdanr Clandes meget grundigt tij der ikxe er 143t:obler

CeX er ciin CvVeral+, S/

Cgsi 2, lag Cuppes med pensgel O¢ sorit, ;p

Hardsa= til neste cag,

Glpskap~e bygges ug Over, en side ad gangen, Pasmarker,

Og petroleyn. ' '

Gummikappen Skaresg 0D med scarp, tyadblade+ Kiraxr,

Far St2bning Smares formen med tyng sabeopIZSning. A

SILICON— KAUTSCHUK RTV — M 539 WACKER-CHEMIE DANMARK A/S
HARDER T 35 Park Alle 380a

Postbox 170 %?

2625 Vallensbak =

T1rF, 02—620211

V=rmiculita (skamol) Skarrehage molervark
Fis i 3 kornst@rrelser Sejersiev
il mindre ting nr, 3 Tir, Y-95123q



WACKER-CHEMIE DANMARK A/S

BRUGSANVISNING

! \NT h 170 .= — - -

HANDEL SMNAYN HERDER T Ug
(Crganisk tinforbindelse tlande: med kiselg -a-
2ster cg zcolvsilecian) B

PR-NR,

ANVENDELSESOMRADER:

SIKKEREEDSFORAMSTALTNIMNGER :

Arbejdsstedets indretning: Cod ventilation
Texkniske hj=zlpemidler: =
‘bersonlig beskvttelse: Beskyttelseshandsker, beskyttelsesbrills

Krav om speciel uddannelse: -

Andet: -

SUNDHEDSFARLIGE EGENSKABER: ki

Irriterer hud og ¢jne let. Allergi er mulig.
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Undgd inddnding as dampe; sgrg for frist luft., F-arn gennemvadet o<
Ved kcntakt mag ©line cg hud skyl med mezet vand, vagd indtagelss cg =
vadvaranda i:ri:a:ionssy:p:omer tilkald eller sg=o l=ge,

andtége/~stréle, skum, halon, CO2, pulvar.

Sarlige risici: Darner eksplosive blandinger mecg luft, cgsid i
tomme ikke rengjorte beholdere.
Sarlige forholdsregler: 3randtruede beholders afkdes med vans,

UPLAGRING:

Emballagen holges tat lukket og opbevares kdligt og tgre.
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Spild: Opsamles med opsugende materiale, f.eks. kiselgur, og
bortskaffes efter reglerne om kemikalieaffald,

-

Bortskaf%else: Bortskaffes efter reglerne om Kemikalieasfald,

MERKNING:

Flammesymbol: Brandfarlig
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R7TV-2 Silicone Rubber

Wacker Silicon-
kautschuk RTV-IM 538

Besondere Kennzeichen

Streichbare, standfeste, bei Raumtemperatur vulkanisierende
vendansationsvernetzende Silicornkautschuk-Type, die te-
sonders ir den Einsatz im Fermentau geeignetist:
2--~onders Merkmale:
eich-pastdse Konsislenz

o lAu# von senkrechten Flachen nichtab
e Transparenz bei geringer Schichtdicke
o aufererdentliche mechanische Festigkeit der weichen,

extram cdehnbaren Vulkanisata
» ausgezeichnete Langzeitstatilitét der Formen

Anwendung

Die Einsatzmadglichkeiten ven RTV-M 539 liegen generell dort,
wo die Verwendung giefibarar Massen nur schwer ocer Gber-
haugt richt méglich ist. So hat sich RTV-M 538 {r cie Ab-
formung pordser Flichen (z. B. Holz, Sandstein etc.) ausge-
zeichret bewdhrt; dis Vulkanisate lassen sich sagar tei 50
schwierigen Oberflichen leicht vem Untergrund trennien. Die
auBercrdentliche mechanische Festigkeit gestattet es, das
Vulkanisat auch bel stark hintarschnittenen Qriginalen einfach
curch Umstllpen abzuziehen. Zusammen mit der standfesten
Eins:ellung ergibt sich somit eine ausgezeichnete Eignung fir
cie Herstallung von Hautformen, wodurch eine nicht uner-
bliche Materialersparnis gegeniiber der Verwendung gieB3-

.rer Massen erreicht wird. Die Transparenz der Masse unter-
stiitzt die Ausflihrung einer sorgféltigen und criginalgetreuen
Beschichtung.

Verarbéitung

RTV-M 539 kann nach ldngerer Lagerung, vor allem tei Tem-
peraturan ber 30°C, eine etwas steifere Konsistenz aufwei-
sen; dieser Vorgang ist jedoch reversibel. Zur Erzielung der
optimal niedrigen Verarbeitungskonsistenz empfiehit sich
daher, die Masse vor Hirterzugabe griindlich durchzurihren.

Die Vlkanisation von RTV-M 539 erfolgt durch Zusatz von
Harter T 35 fir ldngere oder Harter T 46 flr kiirzere Verar-
beiturgszeiten. In der folgenden Tabelle sind die Verarbei-
tungs- und Vulkanisationszeiten bei Verwendung cer seiden
Harer angegeben.

Wacker Silicone Rubber
RTV-M 539

Specizal features

Spreadable, non-sag, rcom temgerature condensation-curing

siliccne rubber, specially reccmmended as a mculd-maxing

material:

RTV-M 339 is noted for the following:

pasta-like consistency

will not run off vertical surfaces

precduces thin, transparent films

procuces soft, extramely elastic vulcanisates cf excapiicnal

mechanical strength

e moulcs preduced from this rubber have excellent icng-term
stabiiity.

Applications

RTV-M 539 is generally used where pcouratle compouncs are
difficult or even impossible to use. RTV-M 338 has, for
example, proved ideal for making moulds from gercus surfaces
such as wood, sandstcne stc., the vulcanisatas =zing easily
remcved even frem these difficult surfaces. Thanxs to the
exceptional mechanical strength of the vulcanisate, moulcs
can be stripped off quite easily evenif the medal has ceep
undercuts. Since the material has excellentnen-sag propenies,
it is therefore ideally suited for making very thin-wailed moulcs.
This means a not inconsiderable saving compared with
pourable mould-making compounds. The material’s trans-
parency helps to achieve maximum accuracy of cetail regro-
duction.

Processing guidelines

RTV-M 539 may become slightly stiff if it has teen kept for
some time, especially at temperatures above 3C°C. This
stiffening in consistency is, however, reversitle and it is there-
fore advisable to thoroughly stir the material befcra adding the
catalyst, in order to achieve the runny consistency which is
ideal for processing.

RTV-M 539 is vulcanised by adding Catalyst T 35 if a long pet
life is required, or Catalyst T 46 where the pot life is required to
be short. The pot life and vulcanising times when using these
two catalysts are summarised in the following tatle.



—Zrter-  Hinar- Verarbeitungsxzeit Zeit bis zur
voe menge 5ei 23°C/50% rel. Entfcrmbarkeit
Luftfeuchtigkait 23°C/50% rel.
Luftieuchtigkeit
T35 4% ca. 180 min 20=-24n
3% ca. 100 min 15—-20n
46 4% ca. 50 min B—1Ch
3% ca. 25 min 8§~ 3h

-agdurchdia

siandiests Zinstal
r Katalysalcrzuga?
g ccCer Svak
gin seibstdtiges = Bani o
Mccelicterildche nicht stattfindsn kann, sind fir
geméafs VYerarseitung nachsizhence Hinweisa

(=

n

dear
1GS
eachten:

» Curch bescnders grindlicnes Sinriihren des mariers, am

cesien mit einer 2chrmaschine, wird 2ine sehr ‘eire Ver-
‘gilung cer gleichzeitig eingarthrian Luf und somit sine
seringe Blasengrifle arraicht.
Zur Vermeidung ven Luftolasen in der Grenzschicat zum
atzuiormenden Mocell und von richt ausgeflliten Struk-
iren der Modellcberfliche sollte zuarst der Aufirag einer
1 mm cichen Schicht mitizls eines steiien Pinsals er-
igen. Nach Anvulkzanisieran dersalten kann dann mit
:er Spachtel weitare Masse bis zur gewlnschtan Dicke
cer Form aufgebracht werdan,

ca

Zine weichere, leichier veraroeitbare Kensistenz car Masse
“ann durch Abmischung ven RTV-M 538 mit RTV-M 533
T Werhllinis 2:1 bzw. 1: 1 erzielt werden. Dabei istjedoch
Zu teachten, dafl zum eiren die Stanciestigkeit der Masse
‘2cuzien wird und zum anderen die Transparenz cas Vul-
<anisats vericrengant,

cer Herstellung eines Vicerlagers aus Gips ocer Saly-
laminat fUr die Hatticrm muB cer Siliconkautschuk aus-
nend durchvulkanisiert sein, Nach der Entfermung scllten
2 Vulkanisate zur Austildung der vellen mechanischen Ei-
snschaflen unbedingt 24— 48 Stuncen offen gelagertwerden.

cigrund der ausgezsichnaten Trennwirkung von RTV-M 53
=genlter cen meisten Mzterialien 14At sich eine Vielzahl ven
ccien aus den Formen erzielen. Abformungen kénnen mit
hs, Gigs, Polyestar- und EpoxidgieBharzen.durchgeflhrt
rdan,
~ teim Einsatz von Gips Benetzungsschwierigkeiten der
i7hen Form zu vermeiden, sollte cia Kautschukoberiflache

. 1em cer Ublichen Netzmitta! (z. 8. Pril) vorbehandelt
zrden.
or der Abformung mit GieBharzen, speziell mit Epoxid,
“riiehltes sich, die Siliconkautschukform ca. 15 Stunden auf
’=100°C zu erwidrmen. Durch ein Ausheizen der Form bei
-3°C nech einem oder mehreren Gielvargdngen |48t sich die
iermhiufigkeit wesentiich steigern.
‘M Austessern beschédigter Formen 146t sich auch

T Siliconkautschuk Elastosil E 43 vervenden, der ver-
zichbare mechanische Eigenschaften besitzt.

& beachten Sie auch die allgemeinen Hinweise in unseren
<Ckschriften | RTV-2 Siliconkautschuk'* und ..Elastische
rmen aus RTV-2 Siliconkautschuk fiir Industrie und Hand-

1k,

Catalyst Catalyst Potlife at 23° Can be demoulced
ccsage  and 509% r.h. (21 23°C/50% r.h.)
(apgrox.) aftar
T35 495 180 min 20-24h
5% 100 min 15-20h
T d5 4% S0 min 2-1Ch
5% 25 min 5—- 8h

Airwhich has Seen stirred into the compound with tRa cz:2 vst
S g s

carrotesczace cnits own and cannct ba removed Sy vasuum

tecause cf the compound’s stiif censistency.

reascn, the cempound carnct penetrats ~io every cravics

the paitern. croccedure shcuid therefcra ba
acdcpted.

c 27
[

ne following

e The catalyst shouid te mixad in very theraughly, ors y
using & power drill fitted with a stirrer, ‘o =nsure that very fne
air suttles are preducead.

e Inorcerto prevent the fermation of air bukkles
mccel surfaca and parts nct tcuched by tha com : n
approximately 1 mm thick ccating of the compeund shouid
first be painted over the medel surface, Using a st brush,
This coating is partly vulcanised and more comgcund czn
then be apglied on top cf this, using a spatula, urtil the
desired thickness has been achieved.

cal

e A softer consistency, which makes the compound 2zsiar to
process, can be achieved by mixing RTV-M 539 with
RTV-ME833inaratioof2:1 or1:1.Hereitshould, however,
be borne in mind that the nen-szg preperties of tha com-
pound wil te impaired and that the transparency of the
vulcanisate will be lost.

Sefcre making a plaster or pelyester laminate suppest f
very thin, skin-like mould, the siliccne rubter must =2 crcze
cured. After cemouiding, vulcanisates mustbe kept in contact
with the surrcunding atmeosghera for 24—48 hours to enabie
them to cevelop their full mechanical strength.

orihe
rczar!

<

-~
-

inview of the excellent ncn-stick preperties of RTV-M 538
when in contact with most materials, a large numker of casts
can be taken from the moulds, using wax, plaster, pciyestsror
epoxy casting resins,

When using plaster, there may be wetting problems and it is
therefore advisable to treat the mould surfzce with a suitasie
wetting agent.

The silicone rubber moulds shcould be heatad to 50—100°C
for about 15 hours when casting with synthetic resins, esge-
cially when using epoxies. 8By heating the mculd to 1C0°C after
one or more castings have been taken, the number of casts can
te greatly increasead.

Damaged moulds can be repaired with the RTV-1 silicore
rutter Elastosil E 43, which has cemparzable mecharical
properties.

Please alsec note the information contained in our publications
“RTV-2 silicone rubbers'* and “Fiexitle meulds from RTV-2
silicone rubbers for industry and handicrafs*.
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sturen kan ene og alene opveje et hojhus pa saneringens vagtskall Sxulziuren
sore det fremmede fortroligt og det forirolige sp=ndence pany.
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Broncesiabning har 2l-id tilhners pottemagerfagst.
1 Eurcga. Pa Balkanhzlivoen, Bul-
£ kectzar Scco &r £, K,
skcmscar. For at smelse kobher
. L var zotiemagsrns, d2 steda-
g raj temp., ved brug af Dizseczlz
el dd 2 ncsa.
Cmxkring 4eoco 2- 7. X Ce eksgerizsn af kebzer fra Zalkan til de del=s
aff Burzpa hvcr oéhker ikkan var hej nok.
Crdet "i«obber" menas af "kypern'", nerfra =r kobberet kommer til
Itazlien: Her nar man Og 3cco &r . Kr. bagyndts man a% 5lznde cin
i kctter. Herved ik rdi metal, scm samiidig var letbere a- stobe.
Dette wvar brgnca. 3 S@rk nok til at blive brugt scm ardejdsred-
skaber og kunne darm L ja. £1lint,
Ordet "bronecs" mensas fra "Erundisium", = Brindisi i
3 cen breder siz 1 ennem Europa og Zoco a&r f. Kr. ;
& Dermark, og cet teldigt for da var broncealderen
( ZA-EA).
*T forste broncs der blsv stpbt i Danmark, var sm& statuer og
var masive. men eflterhdndsn lzrte man a+ arbejde med voksan, n
ned Tor at stpoe ting scm var hule, det gav mulighed for =zt lavs
il skafte og skulpture ¢ar var hule
léco &r f£. Xr. stobtes Sclvzcgnen, scm er det forste der stpbes i Danmark effcar
Cire perdue --- tzhit voks.
2o ar f. Kr. sipter Zrtrusierne cg Crzkerns manges statuer, scm alle er stott
e’izr voksmedel .
S2. 3co ar f. Kr. bliver dst muligt at lave ovne der kan varmes op til 1Sce° c.
2T er enden p& broncen som vaben og aroejdsredskab, nu kan der udvinces
0g broncen bliver kun brugt til statuer og smykker.
en@ssanven, omkring ar 1600, var der stor interesse for broncestatusr.
-8V Stobt mange springvand og rytterstatuer.
Danmark blev der i denne periode rejst mange broncestatusr, stebt af
nske og franske stgbemestre.
var en udvikling scm fortsatte op gennem ticden til vore dzge, med rejs-
~-ngen af en lang rakke historiske mindesg=rker 05 statuer. En stor del ar
arbejder er udfort i cire perdus.
1 gav mulighed for at steobe broncestatuer i et stykke uden samlinger

de mindste detalier fremtr=d
1950 kommer det forste dansk
ncesteberi i Kpbenhavn, dette sto
¢ Leif Jensen, Seborg scm var udl
ncesteberi som udelukkende arbejd
ag findes ogsa enkslte amatorer o
crskellige niveau.

Ccestebning er inde i en udviklin
lct en ligge skare mennesker
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fvorfor arbejde i bronce?

[

broncen oplever vi ikke matrialets
cmegEnt sammenhangende. Materialer,

1Y

Pon

-
Lageg

er med stor npjagtighed.

€ cire perdue broncestpberi, L. Rasmussens
beri blev lukket i 1965. Derefter star-
&rt broncesteber hos L. Rasmussen et

er med skulpturstebning i cire perdue.

g kunstnere som arbejder med cire perdue

g 1 Danmark, hvor det ikke lzngere er for-

pratikler enkeltvis i overflade
i hvis overf

n, de synes
lade vi ikke er istand til

© S«2lne enkelte partikler, kan karakteriseres som homogene af struktur.
Tonceens overflade giver indtryk af fedtethed, sansynligvis fordi lyset for-
crmmes a2t trenge noget ind i materialet,

for det tilbagekastes, - over -

n fornemmes som varende af en vis "tykkelse".



2etragter vi en bronceskulptur med en blank overflade, vil vi opleve et s*mme:—
nencende forlsb i skulpturens coverflacde. Formidlet af materialsts nomcgenz Feet;
de overflzdss "fFedtsethned" og grad afl bl“ﬁkheﬂ.

3roncens overslade kan formidis en cplavalse af varme, gennem farven c3 cver-
fladens karzk-zr. Broncens vegifylde giver en opleveizs af tyngde cg nolidar-
ned

Jed bezr: ef=arpgenandling af orcncens overflzade, kzn en ellier flers =
iisse sgen emnz=ves og uncarstragas.

In patiner ncen kan fremn=ve mabterialsts skernhed, -2n scri, - en brun,
- an gron vil give en cglevelse af sammenhang mellem overflace cg

Zet indre ren. En patinering kan ogsi gpres sa blank, at oplevelsen
=7 skulptt er ved ovarflacden. Intet forleb i skulptursn fornemmes =zt
Torts=tte ulpturens indre. Skulpturen bliver overflace.

“ed en udg k overflade, en polering,kan skulpturens nhulhed understre-
z=s.

cer er mulighed for at formidls forsksliige skulpturelle oplav ralser med brcncs,
afhengig af nvilken stoflighed skulpturen, eller dele af skulpturen gives.
SJette giver en stor illuderende virkning.



Rl AR R HUE T I rusyceur apaniia

Y S e Moy vonny ey AT g RN ERIVELY . col

R B A LR T RS YR E

[ARARMULT REN AT p wu_;._.,_a ......1:4 ._.:_.;

SIAL T e opapuan s 1Bpun gy :.::uu:::.:.;w 93] oo U3 1 pou u_z,__::_L Uy twos opjoryipy sty ppng Ay iy tay
pam Hotny 2199 dnasoy Qaf JeJuapn 361 uaanTpjos ELRITEIRT 2340 addau Puaiidpws jeoug Pplgre s vay do as e napn Qasny
1o 1aard A W o) <Frye Msaq 3sed s e I T move fuzgds a350a uy nn o e opayreds ;:_q_,.:u:__ug
sy Jo FuropoS o paw RPUTIq 9} e poisaq spensinw anagg U3 1240 Jnfisyon ua pawog wp twaapry o NG U apasuas
mesadwn afoy uap 9o 155w pspows auuny M greys Fo 121545 poa weqpads 13 paw Prs Vasapojy us saay oW apaplag  *
ap Fo Tuntieada 9a o 1pun u,_::_:_n a1 _u?.:u::a.iﬁ -e o jlaqjas Japun awawiwa)pawsr lurey prs ::.m.:un_u.,_ Apuaas
To oy B uaindigsoa Jv aspaarFuad Indelou us YIS T 0, Prysnsiranne paw J2aNTIsIM W)y “duruqes 12AU2 11 Fuju
; .U,n::_.__ﬂ—mm._n_ -uuu::_.— wos U—__U.._\qO tUrew ﬂﬁ—._0>~__ -.::N HEH U_._ _.._uh Uﬂ_UMQ- mwo U:..uhw.n.—
-UIre WA IpPIRY U2 P2 agnysasd 10511 12ped 007 1-11 apasauy -n_,:_::u:_:_: r] En apuaig ge 10 puayyns us pom s apap
op i do vasmrsadioy 2a13p 3¢ 30y Fo 20 ip 1 Iy powr do sap “urpq do wapng ) Fury 108 PWS Jr unFn yessae 2Psoa s
I e aipp 0 M3 fraapg ey 2pp um:;a._uuq_ac& arpue “wojq o aunxn 1 Turs 2u3)dn) RILBUN] Y1210 Ny “ausaspryd
o apapeq “snyun "31a1- o Jnssaqqoy 1IFoppag aysnyape ajured 2qme pd Suguwans Mjpwwopualy >ysur§ v P13 *ausdq
XA D lespn Sipragm Syawwan 13 [E1RWq0)s )pusaue 0I801q paw vatwes apfaque e o B 1) 35 1ajey 1 3500 I
(] sl uandiauorq o sastuy uaddey uTy UyIms 33 pn 1210 NwoIaq p qois 410J35p[raouoiq ays
R REIER LU "UAINT1sy0a e 25201708 spasd s 12819 IR URE R U (BT SET RN 1P W 3u2n1wo urpgs e "T1s utw 13ns
S0 PIIsgepur uannsd PUESapIE 23u01q apuapdyy ua(] “wpunas =210 113pypAn uIpn 1 2Feqn Jopaspunipyg urw x4 “Joj3uapu)
0T 32 V0N JOA 2P "urum 1a 12p 13 vaddey do LETER SUET Ust 1pwiey uaw ‘udaysnquieq afoy op Jrq um._._cu.a_,ﬁw: 1dnu
I e wanuad pnsaqo; Go Paatap Jarats wsy A udULIY; 3Y10J 33 32 '35 oxy1 unew Yy mJapn A aapundo vap Tupy
sapegd Fo jp 2 yd uap 2w Pimpos LI ERNETITES iy opay “Wo warsploa sTue) trwivangy ey 09.2q Fep 1 Fep uap
ssdrsypur uap e 121)3 Jo ‘[aysqappur 12 paw addey-ya) PIOS U3 | piy PRy wpap Jo 'undwey Aq 2puddisxu vop Fo rewduangy
w3p sayyrd Tiprry 1 uasndiysyoa SN apopy 99180 ‘apoy patwu tJ Pwwoy asaqmsasuoiqg SsiLwes op 33 URpR wounag
Y ausaindysng aproy e um::a.,ﬁ:: Jea 1ap o rapud gg . ) Teqsoddx
funpn ‘rpondayaws SU3SYOA J2A0 Mo reA 3myesadiuny SUI N 1y U2 pu2 213434) 32 2331 vapnsapun 12311220019 3¢ puks Fo 19138505
AANS 3434 I 30) o 213415 VasyOA 3107 e soj syrdreq aespn ¥S 20 e [0 puess 1 wap anes aop FUPRgms ua BPjIapn sey ap
12 Wos "sqoarq 1 do vam-eqppng $II[[powr wio) sanyers opays uaar tpndy 1 eyppog spuapprs UIP P wos omersaruosq o
UD U3 paw apunjusou 2012y 02 ¢ usppy '$340A 1911 13phiaq sap =Jms sU2p13A je 9)F0u 2qois e 1Pfunoj - reyow 9y ¢¢ P 213w sw
anpriad 2y AP apueSprx AP 3 sapuaauc op qluya Uiy . - “wirsvuny 1ap 931 1p ey Jey Jupje p 1 'sad1s 1op — Bprur aan
RIpIFapupy 2GS wos vaw r3msuny wos Apas s ooy 199 ) -twpsd 18w pory s LR £ UL ETe T susnoIsiisuny 1pueq
._5.:.2__ To surkuour 1a 2GRS0 10 25T 1) ud pow uap apaplaq frn 33ty IWwosjALAIn uhuno_nuucoua.uam_r::u_n I 1T 19018 apuad
arad fo monsys wios 1PpOj 21vq ap Wy sty apuads andigr -rawnagg gs ara Jo 230Iq T 12aT] A3 2B3[J 3Q 12niy-vgppng je
AU TP ey va pau TS 212UU0s ey pura 1p1oy paur purds uduinswasy n Pnduy 12120a WeIS T varsuny suy 1y puisty Jas0 |
) m:_:aaﬁuco&

CHTIVT Yvos Y crmtress = s . _



-arn Svendsen

1 W™ ({‘\
<M s
1

(®)

|

L

i
-UI :‘t} m

H

O
e
i
[47]

L
m €
tn f
C;t
O
~

'

L
past
n
11

1

W
e
W]
151

'

¢
i
't
L

Tinbronce:

Denne oronce har veeret kendt i drtusinder som et godt sipbemetal, da
cen er letfllvdencde og giver gode afiryk,

Legering: 88-90% Cu - 10-12% Sz.

-

er blevetr drugt tii klokkestpobning.

Under smeltaing Op Sthbbpin
I mezallst, hvorved der n
Tinoxiderne kan 7j
med 10- l:;,o_ o el

w

]

Ved smeltn uog as

Pb.) Broncen bg-::- d rior ixke hcldes gennerm lengre tid p2 s Sheterns, ,
men udstpbes hurt % sl

Bronce fra gamle s inger, inclobskanaler, luftkanaler og mislykkeds
‘“‘:oD*l-:lge-,bo*- omsmeltes med 2/3 del ayt metzl, Zller tilsesttes nve
legeringsmetaller. '

’ S

Til stpbring kan man godt bruge gamle vandhaner o
vied ].c.ncva“*; epvarthningwil Z 1ken brende veek, der
ssetzes,det udvikler en hvid - ::g som ikke m2 indindes,

Det er sveert at s_y*-n legezitogen, og c.e_‘_;ed farven, ved
metaller Derfor kan ﬂet vesre en fov-c.c-l at kobe legeringer

ingen stor prisforskel og man f3r en ensartet farve ved stprre a
Broncen kan kobes hos: Poul Bergsse &son a/s 2600 Glostrup
(01)951285

73 & . eller:
Manner Metal a/"s Naverwvej l 2600 Glos tzus
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.2>rn Svendsen

Cidsen scm bruges til stpbeformen, skal tdle varmen fra lydends
STonce, D=tie opnds ved at brugs modelgiss og tilssette fi it teglmel,

voeksen Iorsvindex, dar
o
“ eilhgsen,

teglmelet kan genbruges efter forglodning,den kauses og
1 I

Gibs, "Microcast'" kan kobes hos: F.P. Kaisens Ziti, Annasholms-
gacde 346 5000 Ocdense C. e e

NOTATZR: fnBs /(/@ Lotk FrAL /20 Sl .
55 [s~ /¢ 3 3,{1—

T LG08 <o 74, 0%,

P/ Z_éf:mw ' ;
L PARUD Jeihbsz, //44&’7 [ psa ~y
. : Aé’j 4o .




RY
—
oS
\
e
‘T‘J
o~
Ry
O
(\)
=
o

Voxsen de- sxkal bruges til broncastpbning, sxkal have forskeliligs gge2nsszter,
gftes hwiids Abpe icgmatode des Brugesl.
Voksalistobning L form: AR <

Ml —H Y /

ey
~2; , (5%
(multivoks ML -4+43 =) l]ﬂj/w“r—f'l/ .

65’3?"-: Cidr,

J"'l f“n"ln ['

Her skal bruges en blad,fleksitel voks,som er let at ax heide i,
o

stvoxs -15% bivoks -13% haroiks.,

~—

Bivoks g3~ voksen blad.

Harpiks gjr voksen ''lang'’.

Voksen ax sul, mén Sagkas en med sammea
fasve 0% DEligsE B fasuning

Voksen kan k3bes hos: Dansk Voxsfadbrik 2/s Kimsvej 15 2300 kbkh., S
(9f) 591275
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SRCNCESTZEIING, VOKS TIL STPENING CG MODELLERING.

YoKs
Mecellarings voks til Sroncesistning
icks i1l Droncestigtning 2r kun organisks stolfar dvs. at zlls stoffarne kan
or=ndas S,
Eescanddeles Multiveiks = mikrskrystalinsivels, biveoks, harpixks ceresin,
{ 2l disse voksar er medallarbare alzne!

135 gr. multivoks —>  altid i blzandingen

€0 -  bivcks —2> justerer xor:c ellsr lanzt

Zo cerasin —= Jjusterer né&rched

22 - harpiks — klzbeevne
Senne opsxrift gir ged bled voks til vintardage.
-1l varm scmmer l=ggss ds medellarede forme i en spand kol vand, sé&lsces
a2t de 1kke deformerss af varmen.
Stzber man vcks i ferm, man mulitivoks bruges zlanz

HUDEN TA DEN IXXZ AF, EUTZN FPLGER MZD AFKOL ——

voks under tryk

- Her vil voksen smelte og glide necd
trykket forsvinder.

r—
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Undzd a= PDAfylde fumrtiza ting, nir digleindholdet Toryg:
N ,

€T smeltei. Det vil blive Slvnget udg i1gen.

at tilsmeta Letioa,

Uncgzd smeltedamnene. Brugz udsugning, nen pas pd trol iz
———-Gdamnene =& trml

det ajeblin du helder dex smeltedea metal i formen,

Zn gibsforny md viere tar-et lrnge for ten brygeg, 2
Tag diglen ud, nir- matallet flyder, Rens ror slagre,

=3
tilamg evi. flydar 0 varm diglen lide Teren,

Var hurijig °g sikker ved overhmldning, g~ dig med cinn =
kolde digel farst. ' e
Husk a+ mange Stoffexr (f.eks, tin) i en Periode unclng
Sterkningen Pd grund ar udkrystalliserinaen er' skore
—==Tsiingen €
ved en bestagt temperatyr, Lad det derfor kagle ordent? i,
ar,
Var Opmaxrlcsom pi at zinkholdige legerinﬁcr let pit grrennge
af fordampning snyder ens forestilling ont témpcraturnn.
Den er n&=sten altig ca. 200° lavere, end man tro;
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TEANISKE 2ATA LTO 100 LTO 140 LTQ 259
Neispanding, 50-60 Hz " 1 x 220V 2 x 330V’ 2 x 380 v
Indstillingsomracs ¢J - 100 A 40 - 140 A - 40 - 200 A
Sikring 10 - 16 A 16 A 25 A
Virkningsgrad 0,75 0,80 - ! 0,75

Ccs phi c,&3 b35S 0,50

Antal sp=ndingstrin 3 7 ) 1l

Effekt max 5,7 KUA 7,3 KJYA 16,3 Kva
Temgangsspanding 40 - 80 v &3 v : 70 V

6 o Belasining lCO % 30 A, 21V 85 A, 22,5 v €0 A, 23,5 y
Til, belastning_ﬁﬂ % 40 A, 22V 80 A, 23 v 115 A, 22,35 y
Til, belastning 20 % 70 A, 23V 140 A, 25,5 V¥ 230 A, 28 v
Elzktrodadiameter 1,5 - 2,5 mm 1,5 - 3,25 mm 1,5 - 4,0 anm
Totalvzgt 15 kg 40 kg 45 kg -

INDLEDNING

Dette hafte er en enkal vejledning i kunstan at sve jsa
med elektroder, men tro ikike, at De dermed er fuldt ud-
l=rt. Formdlst er udelukkande at give Ceam ncgla retnings-
linigr at arbe jde efter, sdledes at De kan klacz enkls
reparations= gg kcnstruktinnsarbejder. Skulle De sanzrs
2nske at vide mere om emnet, findss dsr fortrinlig littas-
ratur i toghandelen, f, gks. "Svejsning i landbruget" af
P. Ettrup Petersen.,

F83 DE ZEGYNDER AT SVEJSE

Inden De begynder at sve jsa, skal De farst sikre Dem
falgende: ’ :

at svejsetransformatoren passer til netspzndingen pa
arbe jdsstedet : '

at netstrammen er tilstrakkeligq sikret _
at de elektroder; der skal anvendes, er til vekselstrem

at elektroderne ikke er beregnet til an Hajere tomgangs-
spanding end apparatet har kapacitet til

at der ikke findes brandbart materiale i narheden, som
kan antzndes af sve jsesprojt. Desuden ep det praktisk at
anvende arbe jdstej, kedeldragt el, lign., da man hurtigt
kan f& brandemzrckar pd tojet

at De beskytter ansigtet og @jnene med sve jseskarm aller
sve jsemaske, Andre, sam iagttager sve jsearbe jdet ber ogsd
beskytte ajnene )

at De beskytter hznderne med sve jsehandsker, sdledes at
Oe ikke far brandskader af sprajtet sller det efter sve js=
ningen varme arbe jdsstykks

at svejseudstyret holdes i god stand, at glasset i skarman
udskiftes regelmzssigt og at kablerng er hale .

at elektroderne ikke udszttas for regn eller fugtighey,
men oplagres pZ et teort sted,
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= elekirodens hceldrin

Svejseretning

Svetsescam
dsmel’mmq/ /i /5 /;i//ﬁ///W////
Grundmateriale \ \ Krater

Smeltebad

Cet drejer sig om & v
niv=au ved at farz alskicc
sve jseretningen., Huis el

grundmaterialet ikks zt sm

te - med det rss
van o0& grundmatarialet uden
le 1

sve jossammen vil laggs sig o

at blive necdsmeltat, Fares elektroden fer langsomi, er der
risiko for CEFnemDrarding af grundmaterizlst, ellsr man
f&r en unsdvaendigt tyk og kraftig svejsesam

SUEJSEELEKTEODER

trocer bestdr af en metal- eller jesrntrdd, kal-
iden, som er omgivet af et lag af karamisk

t belazgningen. Be‘agnincen er fjernet i elek-
relsesende fFor at give elektrisk kontakt
arende del af elsktrodeholderen. telagninges
g cestemmer hvilke svejszecenskaber elektroden
lzx:roderne frzmsiilles i forskellige Zimen-

e
masse, ka
tredznsg f
m=2d den st
sammens=tnin
skal have. El=zx
sianer cg angives eft
retridens l=ncc

/-

- k=rne:r3dens diameter i mm (og kzr-



AL tande elakirocen Gares ved at stadzs eller ridse den hurtict
mcd arbe jdsstykiat 9g¢ dersfter lafis elektroden op ti

sence hajda, sdlades at lysbueslangdan tEliver ca, 2 -
Ndr lysouan an t=ncdt, faras glektraden fra venstre m
sdledes at elsktrodan danne- en vinkel p3 60 grades ;
stykkat 1 suejse:etningan. ifter at hays svejset necgla f
lafias 2lektracan. L/sbuen siukkes, g Ce bagynder farfra ics

boan
)

Nar--De er trenet i at tende lysbuen, begynder De at ave Dem 3
selve elektrodefzringen + Nu g=lder det om at holde elektrocsn
nede 1 smaltetadet, sa lysbuen holdes kanstant, Samtidig skal
den fares i sve jserstningen i takt med nedsmeltningen

' L ved lysbuen. Dat er vigtigt, at tilsatsmaterialet
lter godt sammen med dette,




Myssgyncers goo ofts den fajl, at de zzugers for lang lysbue,
ellz~ at ds farer lysbuen far hurtigt. Hurtig fremfaring giver
en suz jssstrsng som et lang og tynd, og sczm ikke =r smeltet
orentligt nec 1 arbe jdsstykket, men ligger avenc2. Er alakico-
Gan fz-t fco langssmt frem, ©ds en varmess sv2jsning med an
ooad cg koot svejsesam.

Fic., 4

€4 stcanglangde pr. elektrode pd ca. 25 cm er tegn g2, at frem-
fzringehasticreden er passande, QOen rigtige elektrccdzfeoring og
st-amindstilling kendetagnes ved at slaggen falger kcnstant

2 - 3 mm efter elektrodespidsen, s&ledes at man kan se en smal,
halumdnefarmat, lysends del af smeltetbadet.

Fzlger slaggen sd tat e=fter glektrodespidsen, at den af og til
tacacer denne eller evt., leber foran, skal elektrcden lagges
mere ned, s&ledes at lysbuen trykker slaggen tilbace. Hjelper
detie ikke, ma& @lektroden fares hurtigere fremad eller strem-
styrTken @ges.

Skal man lzgge en ny svejsning pad, skal slaggcen bankes af, og

sve jsningen berstes med en stalbarste. Nojagtighed med slibning
af suzjssfugen og rengering af arbe jdsstykket er liges sd vigtig
som selue sve jsningen. )




Far lay strtezmstyrska giver smalls strergas med dirlig indsmelining

I zladar, fFor Foj stromsiy-ke glver Eracde, groove strenge med
m8Z80 spret og hullsr i cvesflacden.

So=rcsr man elskizcdan fast i atbe jdsstykkst. - cg ikks umiddslbart
<zn f2& den lazs, fez man sluklza Tar strammen far glsktrcden lezsnes
fra elsktrodehslderan For ikkz at risikere a= brznde den op.

Fiz. fic. &

tin, 5

St sve jsningen skal afsrydes vad skiff ti] ny elektrode, skal
glakiroden fores lid: tilbage 1 <rateret, hvorcefter elektraden
Fzres Fremad 1 sve jseretningen.

Hér man skal sve jse brede strenge, eller nar sve jsningen skal
vare si tyk, at man ma svejse i flere lag, er det nedvendigt at
fure elekiroden i bevagelse fra side ti} side. Elektrodespidsen
fares fremover med en pendlende bevazgelse fra side til side.
Avis der ikke goeres ophold i siderne, bliver strengen faor haj
pE midten 03 overfladen bliver ujavn, Serg far at slaggen ikke
laber fgran lysbuen, sdledes at der dannes porer. Hvis det er
vanskeligt at stiyre slacgen, kan stromstyrcken 2ges, elektroden

lzgges mere ned eller fares hurtigere fremad.

Huis svejsningen afsluttes ved pladekanten , bliver krateret ofte
meget stort, fordi nladen her let bliver varmere. Krateret kan da
"vldes op ved at tznde rlektroden 0g dyppe denne et par gange i
“raternt med f, eks. Y sek, mellemrum,
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CLEKTRICEYS STILLING T FORKCLY T1U ASSLIOSMATIRIALET

\25°
NS

Tia.17

2 cverstg materials. Oest skyldes,

a mere at vermen fra smeltabacds:

=¥ méce cpnds sammes gannemsve isning i Cagcs
c

£ yar = grundmatzsrialer er ligs tykks,
T d f=ld icdes elektroden sddan, at vinkelen mellsm ds to
materialefliader bliua“ rnajagtig ens. (.;9.17)

S0°

22 2

Fim.1N

.~ V=fuge 1 en plan overflade. tlektroden holdes sidan, at der dan-
g on ret vinkel mellem de to plader. (Izn.‘ﬁ)



Querlacningsfuge hvco elekirscden skal haldes sdledes, at den fFa:
samm2 vinksl i fgrhold til de to {ugexkanter, dar dannes af den sns
clades cverflade og can ancen zlaces endekant.(Fig.lG)

Hjernefugs som dannes af to placsrs endekanter. Ogsd her skal elek-
troden holdes sadan, at den har ans vinkler mcd begge fugskanter.
Sxulle den ene places vare tykkersz end den anden, m& elektroden rest-
tes mere mod den tykkeste plade.(Fig.z0)



T
el ac )

y g atejern har an betydelig starre tendens til revnre-
enc sv isning i1 almindaligt stdl. Oer ma anvendes speciells elekioz-
der i3 stabage:nssuejsning 09 taknikken e- cgsd =n anden,

Far man Segynder a- sSvzjsa, skal Svarfladen slites Ten, og

olie = iar fedt ma fijernes med en Gastrander, .

S51ib an V-fuge 1 Eruddet, Om muligt spvarmes arte idsstykket til

2. 320 grader C, L=g s& en Svejsestreng pa 2. 4 cm. Med an hammer
Dankss 22 Sve jsesomnen meq letts slag, Fortss=t Pracecuren ti] arbe ids-~
stykkzt a- sve isat FeRE N, g lad dz: sa afkales largsomt - gerne

i ask= zliar eon Spvarqnet Sanckasse, (7 G.21)

B 222z Isstykks: af en sddan karakisr, at det er vanskeligt at for-
Varmz, =3 man SVzjsa det kolcdt, Cet gare Pd falgende mace:

L=g 21 s: ca : s €n ud. Giv Dem Gad tid, far
Ce 1= ts 5 Tbe jdsstykkat ikke Bliver
varme t.

Cen eneste | e f rgsulzat, er her at givs sig
god iz
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SiXKERHITSRECLER:
1. O ZLEXTRISKE S739M
Sve jseszczcatat tilslutties stramnettat, hvycsofoo det er viztigt, at
3tilxKorizkian o3 srimackablsh er i orczn, cg isclaeringsn sr ube-
skazlizet., Flyt aldrig svejsezpoazatet yad a= Ke 1 katlscne.
Fcld alcois elzxiocisholderen i armhulan, for s- Oe fugtis unde-
grmene, kan denne uvane vars livsfarlig, Det =2 vigtigt, =2t Qe STuger
©art L3 03 gummistavyler = 2llax i hysst falg sko med gummisdlar -
ndr Oz sveiser., Sveiscshandskzrne skal vars £a-ce 5g ubeskadigeda,
Cesucen 532r DUe brugs helisglersde elektrodenolzers med fejlfsi isg-
lering.
VIKLING

m gller 1 bsholders az cet nadvendigt, at De

ventilstion, Stik 7, aks,. slangan frz =2n stay-

« Svejser D2 med rustiris slakirader sller pa

alvaniserst eller pd zndsn mice ousrt-ukkat

p2d g-urd af varmeudviklingsn ved sve isningan

1l der ogsd sorges for cizeligt mad foisk Luft.
5
Cen =1 T megei kraifitigt lys, scm =- skada-
ligg T a gs=ties sjnena For dstta lys, risikerer 0= at 72
"svsjs Ruilk an vars sardelss uvbehzceligt, "Svejszz jne"
s<ylde o gs fo réing, og cet kan i lsttesrs tilfa=lcs <lares
ved at skylls ojnene i borvand. Vad alvcrligsre tilf=lde kan De Fa
Fr=paratzr péd apcizkei, som f. eks. dryppes 1 ainene 3-4 gangs dag-
Tigt,

Dst burds vars overfladigt at nzvne, at gnistar cg sprejt frs sve js-

ningen kzn foridrsace brand. Sve js derfar alcriq pa steder, hvor der

ligger br=ndbart materiale i nerheden af sve jsastedet., Skarm =vut.

sve jsestecet med vacd kke. Svajser Te pd zizder Rvor der oo tr=gulve
d

gnisterne kan gemme 5ig 1 sprak-

13
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MZTALSTIBNING.
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lps quda

=

Us'{_?ief sand

®

—

formkassa L.

overdladen 5!’4‘:5/995 a* 3

]

—3
—

@ Formiasse I

N o
T'orm/fuda{gr

. formiasse .Z-L/endz’

4

Vole altdid ed formirnass

cer er s sfor at der helc
vejen rund: er inadss 3 am

m
ud til kanten. Placer kass¢
halvparten omvend:t pa »n

las plade som wviszt.

Sigt et tymdt las formsan~
omkring modellen og stamp
derefter F

at banke san

v

Stryg overfladen hel< Jevm
med f,eks, et stykke winkel
stdl. Pas pA at fladen ikke
huler cller buler da aandn:
33 vil give sig under op-

bankning af den anden halv-

part.

Vend nu kassen og saml beqr:
parter. Pudder med farmpici-

der for at undgd vedhanmaing
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CLZm. fﬁa skrue

@ 7

kanal 4/l vdlsd kanal <] malsh

é.

Undzi at stamne ancden malvnar<e
dt, at dan unce-s=za defor-

merszs, Sirvg ogsid denna parz

al p& overkanten., Lag== dsnn af

og stil den mad midterZladen

opad,

Med et tyndvaegzet e, evi., et
stykka af en cykelpumpe, lavas

indleb og udlab,

Ud for disse leb lawves der en
kanalforbindelse ind mod modeller
Specialct laves der et lidt dybers
hul under indlsbet. Til slu+
loftes modellen af med en aim,
treskrue og formen blmses —en

med et let pust,

Formen samles og stillesmed
underpladen hen 1 stmbebakkan
sdlades at eventuel: nverskuds-
amelt ilkke leober ud p#i gulvet

eller forfirsager andre ulykker.,

v
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VILH. SCHERTIQER 4 CQ, */a

S GNEHINE]

"Ss P27 QL - 8" !
g -fsrzsand =& oliebasis. 1 o~y e =
T
KARAKTERISTIX srugsi=rdizt formgsand
1l Sremglillidgal K
rd n=sten alle metall
efter orxformning, uie
Desuden velegnmet til
eller girosemner,
Fwrgiske vardler ifig. prove foretaget
Disselderi:
Glecetab
du_t‘":e:
Trykatyr:
~o”s<V”“Lngsstyrke
SpalistyTike
Traxstvrxﬁ
Flydeevns
Middelkcrnsterrelse
ANVEMDELSE Scm ernhedssand, hver =sandet kan genazverdes med undiagelss
af det sand, der h=Tter pé& gzdset.
Sandet kan genanvences adskillizs gange,
indtil toykstyrken symxsr undar tilladeliz
niveau., Derefter xan dei regenereres.
Som modelsand, efterstampe! med alzindeligt fyldesand. -
Fyldesandets fugtizhed vil ikkes have .
. nogen skadelig irndflydelse, —
EZCRNERERTNG Efter stobningen er det zmormalt tilsirskkelig: at give
‘Spefol-sandet ea simpel oppiskning.
Er plasticiteten i sandet giet tabt, tilszties 1/10 %
"Spefol® specialolie (100 gram colie til 1CO kilo Spefol- |
sand). _ B
Ved utilsirekkelig trzksiyrke tilsz=ties ca. 1/10 %
, Spefol” specialbinder (pasta), (1CO gram pasta t:l
100 kilo Spefol-sand).
Regenereringen bor finde sted 1 blandemaskine c¢g helst
med efterfolgende piskning.
Obs.: Olien ber kuz tilsmbttes af hensyn til plasticiteterx,
ikke far styrken.
BERUGEN Spefol-sandet stampes s& hirdt som muligt (cirka formhird-

hed 85 efter +GF+). Brug kun formpudder mellez
derne - aldrig modelvmske eller petroleum.
Det anbtafales at benytte en indlebsteknik, hvor melallet
strommer ind i formen sa langsomt som mul_b.. Eenyt luft-
stikker efter behaov. v

Vent langst nuligt med udslagningen, godsoverila
bedre, nar godset far lov til at afkoles i forme
sandets levetid forlemges.

skillefla-

(‘

an bliv

(L

ja Qe N

Tilset aldrig vard, svert ikke.
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. HARDMETAL

 STOK-<PUDSHAMRE

TiL LUFT FOR PLANHUGNING
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LUFTBOR -

FOR KILE-& ANKERHULLER

MED
HARDMETAL




"HANDBREDMEIJSLER

TIL GRANIT — & BETON

16 mm handspidsmejsel
18 " "



HANDMEISLER

TIL DEKORATIONER — & BOGSTAVER
| GRANIT M.m.

TIL DEKORATIONER N
| GRANIT M.M.

e it Sl

S Tliae



'HANDBREDMEJSLER

TIL GRANIT — & BETON

g

Hf\RDMETAL

16 mm hindspidsmejsel



TIL DEKORATIONER — & BOGSTAVER
l GRANIT M.M.

TIL DEKORATIONER )‘”“/
[ GRANIT M. M.




LUFTBREDMEJSLER

TIL GRANIT — & BETON

‘;"’:,6 >
MED lﬁ
HARD e
METAL T
.‘\\'
-y
Y . %
C ) /7\
/K\\/ \/ 52
Dimensicner i mm

LUFTMEJSLER
TIL DEKORATIONER— & BOGSTAVER 3
| GRANIT M.M. |

: : MED
S HARDMETAL |



Hardmetal

——————

(o

STOK-« RIFFELHAMRE

til héndbrug

RITFILEAMRTE

Antal A-Zin. Vest
rifler L. ol Kgy
S 20 x 20 o, 4
4 In x Zo o, 4
4 25 x 25 2,7
4 lo x Jo Lni2
5 45 x .35 1,6
4 35 x 135 1,8
5 0 X 40 18
<] 4o X 40 1.8
5 43 x 45 2,2
6 45 % 45 2,2
S TOXHZ AxMR7 =
Anzal A-Dim Vags
Spiliser i mm Xg
9 20 x 20 c, 4
13 2o x 20 c, 4
9 23 25 a, 5
9 lo x 3o 1.2
15 Je x 3o 1,2
9 35 x 35 .3
15 35 x 35 1,8
23 35 x 35 s
EJ 40 X 40 1.3
15 40 x 4o 1.8
5 45 x 45 2,2
9 45 x 45 2,2
KLAPHAMRE
Vagt, kg.: 0,50 0,60 0,75
1,00 £.25 1l.50



Fornancdlere af hardmetalverktioj ©
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CZMENT STOBNING:

Gipsformen forstzrkes med jern der skal vare tykkere en normal: dvs. 4-3-8 zmo,
fordi den skal tales tryk under stampningsn af camenten.

Formen vaskes/smeres med snellak + c2llulgselaic.

for formen samles, smares den med olie.

Cement + gzrus blandes i forhcldet 1:3

Grusen skzl! vare HELT T0E, vand h=ldes pd ikks fa- neget ad gangsn.

3landingen skel vare jordfugtics.

formen STAMPES successivt med balndingen.
bl

Arbejdes vandes hver dag i 7-14 dages.

CEMENT MCLDELLERING:

Dvs. direxis modellering af vigur i teton.

réd, st&luld (o eller o,0), cement, sand

cr

er: honsensif, stal

L. stativet som figuren skzl byzges oa, skal vare meget nejagtiz, stativ
i trz, svejses i jern eller lign.

2. P4 stativet bindes hensenet + stadlirad

3. Cement + vand blancdes (ikke for vadt, ikks for tort, letpiskst flpds
kensistans)

4. St&luld i sterrelsen o eller 0,0 dyppes 1 cementblandingen, cg l=gzes 2
figuren som gaze.

Figuren dakkes nu med plastic til dagen efter.

2. dag:
En ny cement - stdlulds blanding l=gges pa figuren-

2. Mocelleringen af figuren kan starte i forholdet 2:1 cement 0g sand, gnskss

en grovere overflade bruges mere sand.

3. Mocelleringen af figuren kan pagéd i ca. l&. dage - figuren skal tildskkss
med plastic hver dag.

NB!! en uge efter modelleringen, skal figuren vandes ellers sprakker den.
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“iberhetcn = cement + grus + plasticiiber.
clander man den selv er opskriftasn:
I dal csmsnt; I d2k grus 4,L gr. 2lzascfiber or/ksg
Grus: = sand i alls stzrrelser, men ZOLOMIT (Hvidt kalk-stev/grus)
er Zet mes: anvandelizgs, o5 «an faes 1 forskallige firnhedsgrader.

plastfibre. De kan ogsa faes i forskellige lazngder

£ . efzer
som hver stark blandingsn skal vare.
Man xan tilsaztte farvepulver, dcg skal kemiskit bundet pulver tilfgres en Lillis

smula sprit, sadan at det opleses.
Adresse p& denne form er faet nos: Jorn Murer, kunstakzdemiet i Kgbenhawvn.

FEEDICSLANDET FIBEREBETCN:

Prisfcrskellen pad selvblandet og f=rdigblandet er lille, derfor (hvis man
<k= selv ognsker en speciel strukiur, og vil eksperimenters) er den FERCIG
3LANDEDE TYPE LETTEST OG BEDST (inverttilfzlde scm start).

Der findes to typer:
ZN GRCV: E A C III

EN FIN : FINPUDS

Kontaktperson: Mel Ludwigsen 09. 139445 - 09. 159c50
Dernne perscn ved 2lt (det meste cm hvordan og hvorledes)

STATIV/ KERNZ TIL FIBERBETON:

Der kan bruges alle typer skelet (tr=, jenr etc.), men er formen stor/volumios,
er TLAMINGO en god lesning. Vagten af skulpturen bliver minimzl, da der ikk=
bergves at l=gge mere en 1 - 1,5 cm fiberbeton uden pi& ksrnen.

Flamingo fées hos: Styrolit A/S, Alfarvej 57, Osted, 4o0c0o Roskilde, tlf: cZ2.3979cS.

11t

= o=

a:
lamingo skzres med varmetrad i den form kzrnen skzl have

[AV]

K=rnen dzkkes med hegnsenet

3. Det fersts lag fiberbeton (grov = EAC III) l=gges/smgres pa.

4. Nu kan evt. et nyt lag/klump flaminge (uden hensenet) dyppes i fiber betcn
og klzbes pa formen. Det forste lag skal have NOGENLUNDE samme tykkelse,

ellers storkner laget med forskellig bevagelse og kan fgre til sprakker.

5. Nye lag kan lzgges pa til formen er ferdig, dog skal skulpturén vandes
forst - siZdan at cementen l=gges vadt i vadt - arbejdet kan paga i &revis.

6. Det ferste lag skal vere EAC III (en grov cement) de nmste kan fzre fin puds,
(en fin cement)

T:1.sidst kan betonen pudses med vandslibningspapir el lign.
VIGTIGT =

NB!! BRUG HANDSKER ( P.G.A. EXSEM), BRUG MASXE (P.G.A. STEN-ST@V I LUNGERNE).
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colvastar {gennemsigtiz soly.)
T ~ ] Vot nai e B . PR I o - P o -3 B - B 7 P S
TLf: 02.944355, kontakizersen: Ber:iil Sheters, plasst afd., 23 Kunstakadsmizs i
Kanarnayn
Atethasy
3 g 3 < - & = - t —‘1!’3 o - -~ " )
i. Indsiponingspelyeszar M"oldepal'!indebyzget accelarateor)

2. baerdar
t~T
{ (s
VEGT
3. Tii
1/s2
Hendetd
Lz e
2 : e - évs. restersnds 4o % kan tags mellem 3 - 6 manedser.
Efterkerdning 1 cvn &0° C. 1 12 timer.
EFTERSZHANDLING AF CLOQOPAL POLYESTER
Ben nenandlss, beartzsides med samms verkie] scm bruges til mstal og tr= I,
slizecapir af forskelligs grovheder, bagefter vandslibepapir. fra grev Zo
Fin 1209
VIGTZCT: vaske med vand elter hvert papir

Afsiutte med polerslicemiddel f.eks. "Mirrow glase".

Polyester nar en super evne til at trenge ind eller ud hvor det ikks skzl wv=re
erfor bruges plasteiin ( modelleringsvoks = fedt + olie + voks + kalk)

af afgr=nse omrédet hvor polyesteret skal vare.

ti

Rl

M3! ! ITNDST@BNINGSPOLYESTER "OLDOPAL" KRYMPER CA. 8 %
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NECN

'‘umme:s farve nar ovarcrdentlig stor betydning i

er cet ¢p tii =n selv at eksperimencere sig frem

virkningzr e:ic

Her fa2lzesr en zZressaliste pd firmzser der vil vares tenizlpeliz med heknisas
preblemer

Glasrorsblaserlauget i Danmark, Nerre Veldgade 34, tlf: 01.7122278 (oplysar
cm fabrikiksr desr deltager 1 eks. udsmykning).

Fplgende adresser har jeg faet via ovenstéends

Benzan NZCN, VYaldemarsgade 17, Kobenhavn T1f: £34 ;5

Dizmeter i ror lo mm, 12-13 mm, 15 mm, 18am, 2o mm, ligs rer ca. kr. 2cc, -
bejecde ror ca. kr. 3co - 4oo, konverter/kransformator sma: 255,- , stcre:
525,- ( enmeget, meget flink mand)

Hartmann: v/CGunnar Poulsen, radius/diameter 10 - 24 mm, salger ikks undsr 2 n
onvegrter: kr Lo,- kan tr=kke 2 systsmer, ror 1 systemer, pr. system:
5c0,- - 6co,-, ca. 4 - &6- meter.

Beggs firmasr giver gsrne tilbud efter skitser (grztis) men de skzal kcontaksss
ferst. Hos Benzen giver har selv tilbud
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Elektricitotaridet har gadkandt, at converteron.

anvendcs indendgrs u<
der og converter, f.eks,

I mindre, lukkede rum, kr 2ves: venu_laaon L
Omg;ve‘sesLemDera*Lr max. 40 e i

Converteren skal anbrmges med en 1ndby*des
5 cm. R L

afstand na mWn.

-C‘onverteren mé i

Undfré. effekttab ved parallelfdrmg af h¢]soandmgs— P’_{Q_RR_L,

ke anbringés i nerheden af -

Converte*ez; ma’ 1k1ce monter s_d1rekte._~-pé.underl'ag:
- brug den ene mgtrik som afstandssty‘cke R

21 ngdbygring af gleiiza- . 2
scm visat. ; é ) A o
I ¥
e iy
3 =
A
) L}
58 ‘

Neenror =

Krympeflex —

: ;Sj::‘b)'(l_'ull_'.l[s‘p. s

——
ledninger. e
Converteren md-ikke modkobles. _. . .. .
YDELSE:
RORTYPE | RORDIAMEZTEZR :
. 2 o B .
10 oa 13 o= {'H . 1og Pr, eystem udover at. fratrmkkaa 0 5 o '-ﬁr!:an»da o
ROD 1,6m 22m | 25m | 2,8m p-g.a. elnktrodnspmndlnng_n.l_d}. o 4 . g
: Efter montering justeras Indtil sa.mme ]yssty*'.-ca pl det 7
= 27m 35m | 38m | 4im Indbyggcde potcnticmater. . :
3,
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NORDISK NEON ApS.

HABETSALLES 2700 BRONSH@J - TLF.(01) 28 87,87



NEONCO “\W’FRTER

Type 82000-01

! ) i . t i

IN: 220 V., 50 - 60 Hz, 0,25 A max. - ;
! ;i
QUT: 2 KV’ , 5 - 20 mA, 40\”&,., 80 Womax: <oy

s
1

Kraver ik‘{e.indbyc‘-nihg = kassq o

g =
7 : _— _S’—cal 1 I~:= fasekomne*zse*es
- T . Galvanisk adsuilt pr ma“/se:ﬂ_nde” TR
= Tomgangs—- og ;cortslutm“gss;:c.et.‘ i
—_— Hgj virkningszrad. - e .
-
e Regulerbar se.xundarst ém 5 B 20 mA E =
——— Stgjdempet (VDE 0371 storg“ad N) :
= Sma indb_rgrmgsmé‘ ved bogstave:' og hgnende.
I
Q als Elek‘troluma
"CONVERTER. - e
Type:  82000-01 :
Maln: 240V~ 50-60 Hz. O3A
Outi 2000V 40KHZ,5-20mA. .
@ mada In Danmark
t— 128 — z
VEGT: Ca. 1/2 kg. i
FARVE: Gra '
KABLER: IN: 3 leder plast 0,75 mm>
(Gul/gr#n anvendes som udlig'“.ings.forbindelse).
QUT: 2 x 0,35 mn2 I—’SP-lerl“..ng 0 9 meter,
EXSTRA
BESKYTTELSE: Jazvnfgr Sterkstrgmsreglementet. i
P et it A o s w1 s bk M o e 0 A e e S o | et - . HIpPLI i

NORDISK NEON ApS. HABETSALLES 2700 BRONSHG) - TLF.(01)28 87 _s'fff'
; ) : o --: PR
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anhealing

The main purpose of this book is to cstablish same of the prime reasons for
emploving gl;ss 1s an expressive medium and to descrice som= of the main
pracesses Dy which it can be formez. lrs theme has been the uoc:m_lary of'_A_

tmanstormation which is bound up with its rare shysical strucrure, chat of a
sugercosied liguid. Whilse glass is a very technical material in fes sreparaden, its
monitoring is often direct and visual. Even in scienzific terms George Jones has
remarked ‘Gilass :cchno[ogy has cesn more empirsical than almost any ccher

ranch of technology’. Even the most sophisticazed ITlm.Ll"JC'U"Iﬂg methcds
n

[otelies

and m:c:_in::y are still based on ke observed and expecied Sehaviour patzarn
=

of giass on the simplest level, The mechanisadieon of *1335 ooy: t production nas
¢iiza besn i ratonalisationand sseeding up of sg-'-old nand methods. Equaily
the modern monitoring methods are more specific versions of ancient obsesved
glass facss :md helr control.

Oneinescapable factabout glassisthatasa succ*coolcd orsiow motion liguid
it ucqul;:s stress within its structure du::ng its cocling and hardening o room
temperacure, and unless this stress is released or reducad ro aCuCptabl‘.
propor:ions the glass will crack or shazzer. This dritzienessis cne of the penaltias
which glass pays f'or having the open internal structure of a liquid, and z2s 2 result
offers no resistance to cracks once they have begun.

The stzain which causes cracking is in turn caused by imbalancas of
contraczion frozen into cthe glass; and the release or control of chis scrain is whae
annealing is about,

The viscosity levels which are a key part of chis book are important in
annezling calculadons.

Ar rcom temperature che tende .cy of glass to Zow has been arrested or
slowcd down to an mﬁmceﬂmal rhc rﬂsulc being thac it passes for 2 solic.

increases rama 1cnllv Thisis c;uleu the transformasion poing, and.itis ::::uallv a
narrow temperature range above which glass behaves like a liguid. Even at ics
most licuid it is 100 tmes mores viscous (slower o pou) than water, Tas
t-ansformacion poine (or temperature band) is the barrier berween the licuid
and-solid states. Strain is ser up or released as glass passes chrough this
transiormacion point on its way down te room temperazure.

Serain is caused by different parss of the glass being at difzrenc temperaturss
and thersfore at differenc poines in cheir srrml\agc cycle (contraction). If the
glass passes. :...ough the ctransformarion peint and solidifies wich these
imbalances frozen within the form, chey will create actual or potential breakage
stresses. [ ne release of scrain involves the evenin g out of these stresses by, if
possible cresting an even temperacure cHroughouc the body of the glass and
lowe:mg chis temperature co'xs:;—lcl and evenly.

Toughened glass has arcifical strain induced scientifically which creates a
delicate Dnlanc- of strain berwesn the skin of the glass ard the interior. This
tension is released during an accident and the concrolled exzlosion results in the
fine parricles of glass characteristic of toughened glass brc:ucagc. [tis not possible
to create coughening sicuations in kilns, nor incidencally is ic safe to use
toughened glass, like car windscresns, in kilns or even use a glass cutter on i,
sincs bech situations would trigger che scrain release. The only way to deal wich
strain which occurs during kiln working is to release it by am.balm

Annezling is a branch of science and is deale wich efectively by .,.uthonncs like
Shand. This chapter is 2n incroduction to the subject and suggestss some
commonsense methods of achieving likely condicdens for minimum strain
creation and ies simple release. Tables do exist which make it possible to
calculatz the desirable annealing cycle for given types and weights of glass.
Their consultation and use for specific productions is strongly recommended.
Thedifficuley, however, is that with the type of kila activity employed for one-
off production, the circumstances which affect annealing vary considerably
berween pieces. The weight of 4 mould, variations of thickness wichin the glass
object, disposition within the kiln all alter che basic equation. Industrially,
annezling cycles are calculaced tor one object, and once this has been established
the repeating of thar single item makes ic possible to repeac all the conditions of
that annealing schedule.

Nevertheless, there is still much chac can be done to set up a likely annealing
sicuation and, with experience, develop a working, if crude, empirical
knowledge for most sicuations. This can be supplemented by using scieacific
data and calculations where necessary,



ML ot SUYALApE Lial UL CLULWLILCTL pusoes over INAQUSIIy 1s tnac tne
scientific calculations are employed to find the minimum tme in which it is
possible o cool an object for economic reasons. I£ ane is noc as concerned with
rapid producson and sficient use of plancspacs, itis posnibie to tubstitute time
for science. Tiffany was ncc 2 mass-producer of arricles, and ke achiey d
annealing by lengthy overkill metheds. All of his faczory's production was put
through a cooling schedule which lasted 2 week. In the simplest possible terms,

therefore, an annealing cycle involves holding rransformation zemoeratuss

whieh is 2ctually annealing poinc +5°C fora given sime, depending on weight

and chickness, and dien dropsing the cemperazuce very slowly
DIy . v P

H;Iv.mg cscab.:s;c;& .:m: :r::*..s:ornut:un PCINC rfeievant 2o the zizss in use, the

nextihing to establish is che chickness of the giass. Thisis obviouslv simole in tae

case of 3 sheer or block, bur in cases where varizzions occur the chickness is

2iwavs the

sart furchest away fom an outside suee

Iniis way i wiil besean
thatarnealing trom one side onlv, as in che case of 1 glass shees suoooreed on a

iln shelt, cfeetively doubles the thickness and cherefore zie minimom

accepabdic annezling dme. Tabies contain calezlitions for znnea’ine Som one
side o two. a5 in the case of Toe standing Diown obiscs wichin a lehr.
It is fairly simple to discover che transformacion temperature of che glass

which is being used. The nexc step is to gee the glass piecs through this band

with a variation of no more than 3°—4° existing wicain the whole. The best way
of achizving this is to creatz a kiln environment in which rempesature
imbalances are unlikely to occur, then hold the giassara point whizh is righe at
the cop ot che transtormation band ter a time to allow the incernal temperatuce
differences to even out, and chen to bring ic gradually down through the band.
These rates, soak time and cates of temperature descenc are dependenc on
he thickness and variation in chicknessin a piece of glass. An sxtreme example is
fie mount Palomar telescope lense which was cooled from sco’—3c0° ac the rate

-

T

adavdrep, and wascwo vearsinannealing. More usabie sxamples are given
in the anneziing tables,
¢

ricical requirement is an efficient temperature recording devies. If a
prvrometer is 20° ourin its assessment of the temperarure, the snnealing @ime has
w0 be deubled o compensace. I:c is therefore important to ¢ry and estabiish that
the temperature reading is taken from a poinc as close co the surface of the glass
as zossible. Anideal sicuation is to have a numBer of thermocouples at diferent
poinss wiziun che kiln, including one which is virmually in contact with che glass.
This will enable vou to discover whether the cemperaturs is even throughourt
the kiln, a situation vital to annealing. ’

Try to create a Kiln situation where imbalances are less likzly to occur. It is
important o realise that we are trying to creace a balanced tamperature berween
wo diferent parts of che glass mass, theskin and the interior, and thatthev both
ccol by contradictory mechods. The surface is cooled by losing hear to its
surroundings and the interior is cooled by conducting its heat to the surfaca{s) of
the glass. The surface is thersfore always at a lower temperature than the
inczrior, The variation betwesn the hotrest and coldest parss of che glass mass
must not pe greater than 3°—3°. :

[t will be obvious that some shapes will anneal more easily than others. In my
experience the most difficult is an object which has wide and sudden variadens
of thickness, so that it may contain thin areas juxtaposed with large heavy
sections. The problem of keeping the points in the middle of the heavy section
and the extremes of the thin sections within a 3°—4° range is a hard one. A
complication is that most kiln formed objects are by definidon supported along
one side by moulds, props or barts. As a resulc heat can only be lost eFeczively
from the surface exposed to the air inside the kiln, and this makes them into
candidates for annealing from one side only. In this sense suspended kiln formed
objects are the easiest to anneal.

- There are safeguards to cotnterbalance heat gradients wichin objects. The
avoidance of radiant (direct), heat from elemenc or flame has already been
mentioned in connection wich thermal shock whilst taking the kiln up in
temperature. The use of ceramic baffles extends to preventing too rapid and
uneven heat loss by virtue of the heat which they have retained and which they
release gradually to the kiln interior.

[n mould design it is possible to minimise this problem. In the case of 2
shallow mould, or sheet work where imbalance is likely, due to sizz and
thickness variadions, it is possible to incorporate lids which can be placed over
the glass after it has formed, or carry ourt the operation wichin a sagger rather
like casserole cooking. This milicates against visual control, so the lid can be
placed next to the sagger uncil after the glass has formed, and then placed on
with a2 wooden stick at the starr of the annealing range. This creates an even
environment for heat loss and evens out the natural inbalancs berween skin and
interior mass by placing a warm barrier berween the skin and che colder kiln air.

In the case of large sheet glass fusings it is possible to place rows of H.T. bricks
round the glass 2nd to balance another kiln batt on top of them so thac the glass is
sandwiched between lavers of ceramic. To visually monitor fusing or draping,
the cop batet can be placed on the bricks, leaving a gap for inspection, and then
slid forward to cover the glass fully ac the start of annealing.



imporiznc 0 kesp those parss which are exposed warm roo. In addidon
saggers, it is possible to make sther devices to pravent rapid heatloss. A feided

cone af cerzmic fibre paper czn Se placed over sieces orin
!
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lehr to aczinthis way. A w
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buving frem a supplier who wiil
fused together o rtest their

[t is necessary to be at
un from the surface of the gizss o th
such eraciks will run across colours wichour deviad
the rension which exists berwasnsurface and intemio

a stress relesse paceerm. Witk incompacibility, crac c
horizoncally underneath the sZending colour; in extreme cases incompatitia
pieces will crack away from the main piece complezely.

A faule which does noc relaze o annealing, but is caused by high, sustained
temperature, reveals itself 3s 2 whice scumn on the glass surface. This is de-
vitrification and is very common in kiln work. [t orly forms above a ceruin
temperature which varies with glass types but is usually in excess of 3c0°C
(1472°F). It is caused when the surface skin of the glass loses some of its
consticuents due to prolongsd incandescence. Conseguently it shrinks and
cryseallises; the scum can be removed with dilute hydrofluoric acid but it is
much bercer to avoid ics development in the first place,

Do nort allow the temperzture to rise higher or longer than absolutely
necessary, itis good general advice anyway to persuads the glass to performacas
low a temperature as possible. Once che glass has performed, reduce
temperature quickly to jusc above annealing peint and hold it there for a while
to normalise before goinz on with the schedule. The measure already
mentioned by which baffles ar= used to protect the glass from radiant heat also
helps to avoid de-vitrification conditions. Glass which is placed in the kilnina
dircy or dusty condition is mcre likely to de-vitrify chan glass which has been
cleaned with ammonia, mezhylated spirics or distilled warer,



Annealing schedules

! An annealing schedule consists of four secti

: H = e e? L2
1 H:::‘"g 9, 0 ‘...g to the annealing poing af che specific gtass+ 5 C{11°F)
:nd holding :':1.:: emperaturs for a g.vcn rime.
S T B e = i 1 e s i
2 The e reduction c: t=mperature at a given raiz from the anr: nezling point to a

f ' c.dcula::c position somewhere bc.ow the strain point of specific glass.
3 A constant reducsion through the next 50°C (122°F).
! 4 The final, fast reductdon from chat point to room temperzture.

. -T " x
The information required to calculate xschedule consists of thres points.

l t Thickness of the glass. - . o g
] 2 Annealing point of specific glass.

|

|

3 Strain point of specific glass.

. 5

Annealing and strain points of common glasses
:\nr:"l ng point

sp = Strain point

; Soda lime glass (window) AP $52°C (1025°F) s? 525°C {977°F)
! o Full lead czyseal | AP 150°C { 842°F) sp 420°C (738°F)
' Boresilicate (heat resisting) AP §65°C (1049°F) sp $30°C  (986°F)




Gruppe 4 - halvblykrystal (under 25 %2 Pbo) 13,5 » usspat
16,7 » kryelic

4 15-1.‘“;:;.»'““ cie

No. 15 = klare halvlaryseal
S » nawronsalpeter -
1c0,0 kg sand Sy e k%
=SS 5,2 » blymonje
; monje =
268 Soda1 1,0 » amsenikedoxyd E
13,3 » potaske o . e
g BOLa Smelteremperzturen mi ildke overstiss Srion
13,3 » manje
» lside ;
i Bl N No. 20 - hvidt opalgl=s
4,0 » lalisalpeter tonia lgsand
0 kg san
2,7 » borax il

36,7 » soda

20,1 » kalifeldspat

12,5 » zluminiumhydroxyd
3,4 » flusspa

4,8 » lkzyolit

3,4 » naciumsilikofuord
2,4 » bariumkarbonat

som lutres og affarves med:

dco g arsenilctrioxyd
120 » kaliumpermanganat
30 » neodymoxyd

No. 16 - klart halvicrystal
10,0 kz sand

60,5 » blymonosilileat
41,5 » potaske

som [utres med:

300 g arseniktrioxyd

ikt g d e s st s liias L ias S LN

le=d 3c0 » kalisalperar 3

» ko & . =

A Lals tI Smeltetemperaturen mi ikke oversiizs 3
5,2 » kalisalpeter L
2 = P 13680-137c° C. - ?
No. 17 — klart halvkrystal . ’ 3
Z No. 21 - hvidt opalglas : .23

1co,0 kg sand -

100,0 kg sand

19,6 » kalifeldspat
14,6 » flusspat
10,6 » kryolit

32,6 » soda
1,5 » borax
10,0 » potaske
» kalisalpeter
33 D 6,0 » potaske
11,0 » Leide . sxs ;
- 7,4 » natriumsilikofiuorid
12,5 » blymonosilileat
5,4 » borax
3,7 » kalisalpeter
Gruppe 5 - borsilikatglas 2,8 » zinkoxyd

: 5 : 1,1 » arseniktrioxyd
No. 18 — borsilikatzglas ’ H

rec,0 kg sand

58,2 » Lride

55,5 » borsyre

26,5 » aluminiumhydroxyd
16,0 » delomit

No. 22 - hvidt opalglas
1c0,0 kg sand
30,0 » soda-
8,0 » flusspat
14,0 » kryolit

2,8 » soda 25,0 » kalifeldspat
2,0 » zinkoxyd
Gruppe 6 — opalglas 2,0 » lkalisalpeter

No. 19 - hvidt opalglas

rco,o kg sand No. 23 — delvis tranparent opalglas
35,0 » soda 100,0 kg szm.d
8,0 » zinkoxyd 59,8 » kalifeldspac

2,5 » soda

18,1 » flusspat

18,1 » natgumsilikofAuorid
3,9 » zinkoxyd

1,0 » kadmiumsulfid

22,6 » KAIL.FL_:/J‘SK/%/

Pi grundlag af de her nzvnee satser kan der frem-
bS stilles farvede menger ved tilszming af farvende
metaloxyder, ferdigvarer, metalsaltforbindelser

0.s.v., som tidligere beskravet i afsnittet om »Far-
vet glasa,



i 12,8 » borax Gruppe 2 ~ potaskelas
¢ 6,4 w kryelic
4,2 » zinkoxwvd
4,2 » colomis

No. 10 - klare potzsieglas
1c2,0 k2 sand

24,6 » potaske

6,5 v lide
v kalifeldspaz

No. 7 - klars sodaglas . '
3 i
2,0 » laliszlpeter

1c0,0 kg sand

51,2 » soda

16,0 » dolomit

16,0 » kride

3,r » aluminiumhydrat
0,7 » borax

No. 11 - klart potaskeglas
100,0 kg sand

26,9 » poctaske

19,3 » kside

; o B 2,4 » kalifeldspat
som lutres og afarves med:

135 g arsenikerioxyd som lutres med:
133 » Jusspat
. 117 &y ey mrp s
10 » mangandioxyd 4co g arsenikidoxyd

No. 3 - ravgulligt scdaglas

Gruppe 3 - blykrystalglas (over 25 %/ Pho)
1¢2,0 k7 sand

39,5 » soda No. 12 = klart blykrystal
22,7 » koid: 1co,0 kg sand
4,1 » borax ) 56,3 » manje .
3,9 » potaske 24,7 » potaske e
3,9 » natronfeldspat 1,0 » soca
0,4 » badumkarbonat
som lutres og tones med: 1,6 » xalifeldspat
6co g bariumsulfat som lutces og affarves med:

6eo » natriumsulfat (glaubersalt)
8oo g arseniktrioxyd

No. ¢ — klart sodaglas 110 » kaliumpermanganat
1co,0 kg sand . 30 » neodymoxyd
35,5 » soda .
22,8 » Lride No. 13 - klart blykrystal
4,0 » borax rco,0 kg sand
5.0 » kalisalpeter 67,8 » menje
4,0 » natronfeldspat 30,0 » potasle
5,2 » kalisalpeter
som lutres og affarves med: 2,4 » kalifeldspat
250 g arseniktrioxyd No. 14 - klart blylrystal
250 » flusspat 100,0 kg sand
50 » kaliumpermanganat 90,0 » mganje

39,8 » potaske

9,2 » soda

4,0 » bariumkarbonat
2,2 » natronfeldspat



Glassatser

De folgende eksempler pd mengesatser er tzake
som udgangsounkt for selvstzndig forsag for cen,
som har mod pd at gd i gang msd det ret omst2n-
delige arbejce, det er at tilber rede, blande og smetite
rne omiacter hovedsageligt idars-

en rimenge, Sase
glasbln..c.n:,_., og de er alle beser

mzngda pi 120 kg. Det sidste giver miske lovlig

store portioner til elisperimenter, men ved at divi-

et pi en sand-

dere alle tzllene i en sacs med samme faktor, lean

man komme ned pd mere prakdisk egnede mzngder.
Recepterne er samlet i syd og nord, men som det
tl sats iicke store

eilige typer er ind-

vil fremgi, er udsvingene Ira sats

indenfor hver gruppe. De forsk

deit i folzende grupper:
gruppe 1 sodaglas
» = potaskeglas
» 3 blykrystalglas
» 4 halyblylerystalglas
» 5 borsilikatglas
» 6 opalglas

Gruppe 1 - sodaglas

No. 1 — llart sodaglas
100,0 kg sand
34,5 » soda
18,0 » kridt
6,0 » potaske
2,6 » bariumkarbonat
4,0 » borax
2,0 » arseniktrioxyd

som evt. kan affarves med:

40 g neodymoxyd
135 » kaliumpermanganat

No. 2 — kla-z sedzglas

100,0 kg sard
36,0 » soca
23,0 » dolomit
4,0 » borax
5,0 » potaske
4,0 » natronisldspat

som lutres og aFasves med:

200 g bariumsuifac
55 » arsenikmioxyd
55 » flusspat

4 % Mangaincioxy

No. 3 - klars sodaglas
1co,0 kg sand
36,0 » soda

22,0 » kods

4,0 » potaske

4,0 » borax

5,0 » kalisalpeter
4,0 » rat:onfeldspz:
1,0 » bariumkarbonzt

No. 4 — klart socaglas
1cc,0 kg sand
40,0 » soda
30,5 » kride
7,0 v borax
4,0 » kalisalpeter
2,0 » natronfeldspa:
1,0 » bariumkarborat

No. 5 — klazt
rco,0 kg sand
62,8 » soca
22,4 » kryole

11,7 » bariumkarbona:
10,6 » potaske

3,2 » kalisalpeter

1,0 » zinkoxyd

sodaglas

No. 6 — klart sodaglas
1co,0'kg sand

59,6 » soda

17,0 » kalisalpeter
16,6 » bariumlkarbonat



23 mm (I in) thicka s from both sides

noid acar + 35° [s5-7) for 90 mins go
2 reducs 0 5P - 42® Lic) g 3% per mun 220
3 reduce next so° \:3 <377 at -6° per min 3z
4 reducs from 435° 0 43° ac 3° per min 125
total anneziing time 9 hrs
38 mm (14 in) thickness from cne side
I hold at 4p + 5° ( 57°) for 270 mins 2
2 reduce to sp — 8¢ (115° ) at '03° per min 3753
3 reduce next 50° {0 395°) at -c6° per min 33
4 reduce from ° to 50° at -19° per min 1763
P 7¢3
total annealing time ¢ 4-5

o mhar ..n R

383 mm (14 in) thickness from both sides

I nold atap + g (557°) for 270 mins 270
2 reduce to sp —-30 (£45°) at -1° per min 1120
3 reduce next 50° (to 395°) ar -2° per min 250
4 reduce from 3957 w0 60° at -75° per min 447
toral annecling time 35 ar. ©
30 mm (2 in) thickness from one side
held at ap + 5° #557°) for §10 mins 810
2 reduce to sp ~ 160° (365°) at -or® Fer min 19200
3 reduce next 50° (o 315°) at -0z° £er min 2500 .
4 rcduc‘: from 3157 o0 60° ar -05° per min 5100
total annecling time 19 days
50 mm (2 in) thickness from both sides
I hold at AP + 5° (557°) for 810 mins 810
2 reduce to 5? — 16G° (365°) at -03° per min 6200
3 reduce nmext 50° (to 315°) at -06° per min 833
4 reduce from 315° to 60° ar -19° per min 1342

total annealing time 65 days



Annealing tables .~

Using the wables in Glass Engineering Handbock by Shand, and raking glass of a
averagesodalime type, the following examples are sample minimum annenlina
schedules for various weights, taking ap532°C (1025°F), s525°C (977°F). Notg
chat the rates of temperature loss san be slower buc not faster than chese quoted)
(The temperazuzes in the foilowing tables have been given in centigrade caly)

i
|
6mm (3 in) thickness from one sice ;
i
I hold at ar+35° (557°) for 15 mins 15 :
2 reduce to s? — 10° {§15°) ac 1° per min 42
3 reduce next 50° (to 4657) at 2° per min 25
4 reduce from 465° to 60° at [1° per min 37
total anrezling time 119 mins

6mm (1 in) thickness from both sides

hold at ap + 5° (557°) for 15 mins 15 .
2 reduce 10 52 - 10° (5157°) 3t 4° per min 10°§
3 reducs next 50° (to 465°) at 3° per min 6-25
4 reduce from 465° to 6¢? at 50° per min 8 :
total unnealing time 3975 mins

1z mm ( in) thickness from one side

I hold at ap + 5° (557°) for 30 mins * 30

2 reducs to 5P - 20° (505°) at -3° per min 173 :
3 reduce next 50° (to 453°) at 6° per min 83 :
4 rzduce from 455° to 60° at 3° per min 132 i
total annealing time 418 mins

12 mm (4 in) thickness from both sides™ """ =" L = L

I hold at ap + 5° (557°) for 30 mins ’ 30

2 reduce to sp - 20° (505°) at 1° per min 52 '
3 reduce next 50° (to 455°) at 2° per min 25 . '
4 reduce from 455° to 60° at 11° per min 36 i
total annealing time 143 mins ) :

25 mm (I in) thickness from one side

t hold at ap +5° (557°) for 9o mins 9o
2 reduce to sp — 40° (485°) at -1° per min 720
3 reduce next 50° (to 435°) at -2° per min 250
4 reduce from 435° to 60° ac +75° per min 500
total annealing tinme 26 hrs
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CIRL PERDUZ
som I brcrncestobni g, men f:ﬂnq pig—
Ll SKzl v=re
c rEK

fpe: Perdue
op til Toc®C: 75% gizs, 25% sand + chamotte
cp til 800°C: f0% gics, 20% sand + chamotte 2¢% knust hlanding.
cvar 8BocoC 45% gizs, 45 Crystctcolite, lo¥% knust blanding
Cire Perdue form
T A~ T
LCC £i03
lco kvarts
2c kaclin (chinz clay)
2 aluminiums fitre, (fibre frpax)
2 papir pulp
Ters ances til en grund blanding, rerss op 1 vand (som gips) papir/
min re tilss=ttes, piskes voldscmt med en malingomrerer montsret i
ser e 20 sek.
Byl ir cg aluminiumsfibre avispapir legsess i bled i vand findeles i
- n ! husnoldningssigte, vaskes ud s& man kommer af med limresterne
{(kvarss silicium cxyd cg kiselsyre).

(flere afstobninger)
Hejildfast stebeler
1. lag: 1 del uden chamotte + 1 del
2. lazg stobeler m/chamotte
Brzndes ved 8co-9cc°C
smores med slipmicddel.
Argy Roussezu Pite - de verre:
cver 8o00°C:
28% gips,
22% kzolin (calcineret brandt)
% kaolin
L7% = lo% fint sand,37% alm. sand =
fer tled til Cire perdue '

\IHF‘P“I-

L9D PORDS FCEM.

Slipmidler:

Torsllpmiddel-
drysses med fin sig
kan hange fast.

-
(=2

det

talkum, Zirkon silikat,
i formen,

Q
LS

kvarts

fin chamotte

magnesium carbonat, kridt + gips,

p& lodrette flader sprgjtes vand/olie for

b




rA
=
g il Bec=l}
) r (ikks vinyl)
od ind2r blizsser vad ca. Tcc®l
i soreres i wvand eller alkconcl, kan sgrayes pa ellsar laggss té
penssal
Pottalar til (Glasdiszler
lcc cels stentpjsler udsn chamcttis
40 cdelz chemctite
lo dalz kvarts
Focrme til glas:

it kan bruges :til synksform - kan ev:i. drejes péd drejetznk.

£ gprafiz sy ildfast ler. Forhecldet m& man
2rs med tc eller flerleddet fora.
kan ikks men;.
nolder « ring 800°C sker en reakticn, scz
til at s ed synosalmel eller chamciis Til
g af planglas cver en given form:
nyttes des fcrmmaterials scm Cire Pardue formene laves af, eller jern
smeltes za cmkring 6oco?C.
Kold Clasteknikker:
sand dlasning
syre=zcsning af glzs
sSyre polering
2tsning
se Finn Lyngaards Glzsh0g
Indsmeltning af metfal 1 glas:
Tkke alle metal fcoroincdelser kan bruges - det skal vare produkier med et
sm2lrtepunk: 1 nerhecden af glasset.
kchbertréd/vav el blad jerntréd
Clasfinertrad kan bruges men eftarlader i sig selv ingen synlig elfekt, men
kzn indfarves med emelje farver.
Slibematerialer:
Siiseskiver til grovslibning er kzarborundumskiver der er lavet af silicium
karbidsand med en nardhedsgrad p& 9,5, det er nasten det samme som hérchedsn
af en diamant og slibesvnen er folgelig megat stor.
Skiver af ren karund (krystalinsk zaluminiumsoxyd) kan ogsa bruges

.

&g

fin slibning: sker med naturlige sandsten med tilstrekkelig finkornet strukiur,
scm kan give en tilfredsstillende polering.
planslibning: til planslibning anvendes pulver af karborundumsand eller kvrarts-

znd det sidste har en hardhed p& 7 cg river ikke séd kraftigt op i glas
slibning af glaskanter pa glasplader bruges smergelslivcesten.

ende inddeling:

1]
icde slibestens og pulvers kornsterrelse angives med en talskala som giver
2lg



No 2 - 24: grov

Ne 3o - Eg: medium

Ne 8o - l2¢: fin

Ne 222 - 4co: meset fin

Karboruncumpulver til slisning af glas: No 229 (grsv).

ACreszer pE Tirmzar:

Gel Top A/3, Storhaven , Yella t17: 05-£21133 (glasfider og colyssszr)

Kerzmiske artikler

Chr. Fahrner , Frederiksberg Alle &, 1820 Kobenhavn V, tlf: ol.373c4o
(temperaturregulator, speciel brochure).

Specialfeorretning for den keramiske industri:

Mo. Xnudssns £ftf., Laderstrade 11, 120l Kesernhavn X, :17:/0l.1533¢6

Kztzlog over stgheri arsikler:

Wilhem Schertiger og Cc., Sankt CGertruds str=de lo, Kgiehanvn £ t1f Cl.i&Ti4%0
Hancels Huset, Carl Jacctsensvej 17, 2Sco VYalzy tl1f: 01.301318, (kemikzliessrrasza:
Mabu, Hars Bauver AL., Zchusgatan 1, S- 302 38, Halmstad, tlf: 035 121cZ4 122ce2
glt vedrogrende artejdet med planglsas.

Biythe Glasfarver, Moldt Chemicals Aps. Tekninerbyen 11, 2830 Virum t17: cZ2.851cdd
Danxiln Aps. Emdrupvej 25 a 21co Xobenhavn 9 El - gascvne, Automatik, br=nder
udstyr kantzlelamenter

Dizmantvarktpj + slibe og polermaskiner:
Erik Hartfelt, Vindingevej 7, 4cco Roskilde, tlf: 02.357351

=
:}\.
o

Dizmant Produkter Ab : Ber o.s.v.
JakcobdalsviEgen 14-16, S- 12653 Higersten, .Sweden tlf: c8 462775

Varktej, maskiner, band, kit, fugs og forseglingsmasser:
Bos Glarmester Produkter, Handvarkerbyen 4o, 2670 Greve Strand, tlf: c2.8c1211

asce

LldE fibre: til bekl=dning af ovn:
Iszmay
Ingsniegr og Handelshuset A/S, Avnsbjergvej, 4174 Jystrup tlf: 03.6285co, ©3.6275co

Fyleverken Kvarte:
Eriks Dal, S- 275cc, Sjdbo, Sweden, tlf: o416 - 15055



Leverandgrer

Ovwne, smeitztank, afspendingsovn,
ipduarmmningsovn 0.5.v.:
Fa. Scandizovnen,
Rype.':mg 6,
50 Allerad . 03-27 40 04

lldfaste materialer, sten 0502 ‘LJKE%MJSKE

Héganis als,
Bredgade 32 C, ]FR’—"

1260 Kobenhavn K . or-1497 96

A/S Hasle Klinker- & Chamottestensfabrilk,
Oslo Plads 16,
2100 Koberhavn @ . o1 TR 6201

Isomax,
A.vr‘sbjcrvvej 18,
4171 Jystrup . 03-62 85 co

Hindvaerktaj, piber, glasmazerstol oJign.:
Essemce Maskin & Verktygs AB,

Box 39,

316061 Lindis,

Sverige , 0471 10347 & 10317

H. Putsch & Comp. Maschinenfabrik,
" 58 Hagen,

Frankfurterstrasse 5-25,

Tyskland . 02331 31031

Armyvrage Bros. Led,,
P, O. Box no. 10,
Foundry Lane,
Knottingley,

Yorks,

England

Glassworks Equiment Ltd,,
Park Lane,

Halesowen,

Worcestershire B63 2QS,
England

..
=
3
e e
s Sad)
g
Jencors, 2
=
Marzk Rd,, L=
Hcemel Hempstead, 3
Hers, | :_;
Exngland & =
=
23
» ey -2y
Pizeruller, diamantsav, boreaggrzgas, siitems 3
0.lign.: =3
Essemce =
(se adresse andetsteds) :

‘
W

E-ik Hartfelt,
Fiborzvej sz, =
Himmelev pr.

acco Roskilde . 03-35 73 51

Y

Glzssand:
VWalbeck kvartssand,

723 Sand- und Tonwe:zke
gennem:
Bergbau-Handel GmbH,,
X-Be:lin W 8,
Or:o-Nuschke Strasse 53,
Tvsiland
Mecheln kvartssand,
gennem:
Quartswerke GmbH.,,
scco Kéln-Marienburg, .
Parkstrasse z, ° Fi
Tyskland -_2

Glas, glasskrot: =3
Da der ikke herhjemme findes mulighed ':r

fremskaffe ensartet glasskrot fra en fabik, = “‘,,.. ;
henvist til selv at forsege etableret en kontz 3

firma i det nzrmeste udland. Der findes { der¢ =4
firmaer, som til studioglasbrug leverer et fox k.
og delvis knust glasproduke (eng.: »cullese) =
stillet efter fabriklcens egen eller rekevirentens g
opskrift. Der skal i pikommende tifzlds rp=

. . 1 4 gt v
med varepartier pd nogle tons eller Jemnz%

ladainger ...




Prav at konezlze bla.:
2lowden & Theingsen Led,,
Lial Glass Wor:ic,

Stourbridge,
Worcestershirz DY3 4 YN,
England

Epsom Glass Ind"":rzes,
Longmead Induscsial Escaze,
Epsom,

Surrey,

Eagland

Bishop & Co., |
St. Helens Glass Take Works,
St. Helens,

Lancastershire,
LEngland

Farvetapper, farver glasmel og -pulver,
emaljefarver:

Fa. Klaus Kiigler,

Augsburg

geanem:

Carl G. Holst,

Viscergatan 40,

Malma,

Sverige . 040 31375 & 31975

Plowden & Thompson Ltd.
(se adresse andetsteds)

Blythe Colour Works,
Cresswell,
Stoke-on-Trent,
Staffordshire,

England

Chematex AB,

Box sorz21,

202 11 Malms,

Sverige . 040 935550

C. C. Hermann Handelsakeieselskab,
Ryvangsallé 54,

z9co Hellerup . or HE 9822

Béhm
f::r've::.._..
Glaskz!:
Ridhusstrz

-
Ia)

1466 Ketenhava K. o1-1

- I
v

(oY)

Kemizz"zr:
Sc-uer.‘ Ilemiske Laboratsrium,
eldharm

jeldhammervej 23,

:6:0 Rodovrz, o1-70 8¢ g0

Handelshuse: Vith, Hansen,
Carl Jaccbsensvej 17,
sco Valby . or-30 13 13

Smeltedigler og digeller:
Essemce :
(sc adresse andetsteds)

H. Propfe & Co. m.b.H,,
gznnem:

Fa. Chr, Fahrner

Lersa Parkallé 111,

z1co Xabenhavn &F . 0r1-29 48 11

Grafizpulver og - bloz""
Union Carbide Norden .
Box 75, .

46101 Trollhitean,
Sverigs . 0520 12815

Asbesthandsker, beskyttelsesbriller o.a.
beskyitelsesmateriel:
ARSIMA,
rbejdssikkerhedsmaterie],
Lysker 13 A,
2730 Herlev . 02-84 14 11

Asbestvav:

H. C. Puck,

Revendowsgade 1o,

1651 Kobenhavn K . o1-21 87 11



rman Salmang: Dies tnysikalischen und chemischen grundlagen

clasforskningsinscitutset

rederic W og Lilli Schuler: Flame %Working, Chilton Rock Cempany.

egenskzager cch tillverkning kan skaffes gennem Arncld Susk
an;
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