g\ vetro” MATERIALY NA VYROBU FOREM

Gruppe

Formovaci a izolacni hmoty pro opravy Zzaromaterialu forem ¢i
drobné opravy v peci jsou na bazi oxidu hlinitého a maji charakter
pasty. Pokud si vyrabime sami formy na tavené plastiky, Ite t&chto
materiall s vyhodou pouzit pro vnéjsi stavbu formy. Také Ize tyto
pasty pouzit pro vyrobu nékterych typli ohybacich forem.

ZAROCEMENT je material s vysokou tepelnou odolnosti, ktery se
pouziva hlavné pro vyrobu forem na ohybani skla, predevsim pro
vicenasobné pouziti formy. Lze ho rovnéz dobfe pouzit jako
materialu pro pfipravu "venkovnich" zpevriovacich forem pro vetsi
tavené objekty.

3552600
Zaroplastdo 1260° C

PRAKTICKE RADY PRO POUZiIVANI MATERIALU PRO VYROBU
FOREM:

Hydracast CR

je dobré nejprve promichat v suchém stavu tak, jak je dodavan. Pro
dobrou homogenizaci prasku se prida voda v poméru 350 mlna 1 kg
pripravené suché promichané hmoty a vznikla smés se opét dobie
promicha.

Hydracast ART

rovnéz dobfe promichat nejprve v suchém stavu a poté smichat s
320 ml vody na 1 kg pfipravené suché promichané hmoty a vzniklou
smeés opét dobfe promichat.

Hérter fiir F tten . T - L . .
- Er1 T.r gl Hmoty je nutné pfipravovat pri pokojové teploté cca 20°C. Tvrdnuti

35 530 00 ' forem probiha rovnéz pfi pokojové teploté. Po cca 30 minutach je
forma schopna transportu. Pokud pouzijeme tyto hmoty jako vnéjsi
formy pro taveni objektu, je nutné pockat cca 2 - 3 hodiny na
dokonalé ztuhnuti materialu.

PV-Nucleus

je formovaci hmota, kterd umozriuje vytvareni velice jemného a
ostrého reliéfu ve skle. Pfipravuje se rovnéz smichanim s vodou a to
v poméru 400 ml vody na 1 kg praSkového PV - Nucleusu. Po
vysuseni je nutné reliéf vypalit na teplotu 700°C.

PV - Nucleus je po kontaktu se sklovinou za vysokych teplot a po
vychlazeni rozpustny ve vodé. Je tedy velice snadné tento materidl
3553000 z kontaktnich ploch se sklem odstranit.

tvrdidlo pro fazové materialy, 1360° C
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Fazové materidly je velice vyhodné

ztvrdit pomoci tvrdidla. Tvrdidlo Ize Zaruvzdorny material na opravu a pripravu forem na sklo
na fazovy papir nanaset riznymi
zpusoby, napf. stfikanim, 35 526 00 zaroplast do teploty 1260° C, baleni 1kg, pouziva se pro
natiranim atd.. Orientacni spotfeba opravy forem a trhlin na formach, pfipadné v keramickych
tvrdidla je 2 - 3 I/m’ztvrzené plochy. vyzdivkach peci.
Pfi namaceni fazového papiru v
tvrdidle je spotieba cca5-6 I/m’. 35 530 00 tvrdidlo pro fazové materialy, teplotni odolnost do 1360°C,
Tvrdidlo je nutné skladovat pri slouzi ke zpevnéni povrchu fazovych materiald, baleni 11.
. teplotach nad 0°C - nesmi . o o )
5 promrznout. Doba pouZziti tvrdidla 3553100 Iepldlq na ker’amlcke fvormy, h’Iavnl p’ouzm pfi opravgch a
je zhruba 9- 12 mésicu. lepeni prasklych a poSkozenych ohybacich a lehacich

forem.




MATERIALY NA VYROBU FOREM

Materialy na vyrobu prostorovych forem pro tavenou plastiku

35 661 00 Hydracast CR29/80
hmota formovaci pro vyrobu forem, ve kterych se bude tavit
vice nez 2 kg skla, dodava se v pytlich o hmotnosti 40 kg

35 661 05 Hydracast ART
hmota formovaci pro vyrobu forem, ve kterych se bude tavit
méneé nez 2 kg skla, dodava se v pytlich o hmotnosti 30 kg
Oba tyto materialy maji plivod ve Francii.

35662 10 PV-Nucleus
hmota modelovacik modelovani detailnich reliéfl do skla,
pomoci této hmoty Ize vytvaret v utavené hmoté volné
prostory, ale vzdy je nutné myslet na to, Ze hmotu je nutné
po utaveni je nutné vyplachnout - vznikly prostor musi mit
vymyvaci otvor, dodava se v baleni o hmotnosti 1 kg

35 663 00 beton formovaci vysokoteplotni do teploty 1500°C
hmota Feditelna vodou, velice jednoducha vyroba formy
pomoci modelu a otisku, sypka hmota se nafedi s
patficnym mnozstvim vody, vytvofi se suspenze - tekuta Ci
husta podle charakteru vyrabéné formy a model se touto
suspenzi oblije - zaformuje, po chvili se model opatrné
oddéli od tuhnouciho betonu - hmota velice rychle tvrdne,
forma je pouzitelna cca po 24 hodinach,
dodéava se v baleni 25 kg

35 667 50 Rhodorsil specidlni silikon
velmi elasticky, dvoukomponentni (silikon a tvrdidlo),
slouzi k pofizovani otiskU, baleni 1 kg

35 669 00 parafin bily, v deskach, dodava se na vahu
35 670 00 hmota modelovaci bila, baleni 10 kg

35 671 00 Gelflex mékky
hmota pro vyrobu modelu, nasobné pouzitelna, rozpousti
se pfi 145°C, barva svétle krémova, dodava se v kostkach

35 671 01 Gelflex tvrdy
hmota pro vyrobu modelu, neni nasobné pouzitelna, barva
tmavé modra, dodava se v kostkach

Oba typy hmoty Gelflex se doporuéuje

O UPOZORNENI :

Pfi zpracovani a pripravé materiald na vyrobu forem je nutné
pouzivat respirator (kat. ¢. 35 607 15) , protoZze vSechny tyto
materialy obsahuji jemné &astecky, které by mohly po vdechnuti
zpUsobit dychaci potize.

3566750
silikon Rhodorsil,
k pofizovani obtiskd, baleni 1 kg

3567000
hmota modelovaci bila

3567100
Gelflex mékky
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g\ vetro” SEPARACNI HMOTY

Gruppe
Separacni - oddélovaci hmoty

35 651 00 separac¢ni hmota “SEPARATORE”
keramicky prasek, suché i mokré nanaseni - zalezi na
typu podlozky - formy - materialu, ktery je nutné oddélit od
taveného skla, plivod Italie, baleni 10 kg

35 650 00 separac¢ni hmota TGK
specialné pfipravovany separator, skladajici se ze 2
komponentd, které je nutné nejprve v suchém stavu
rozmichat a potom Fedit vodou v poméru 1:4 az 1:5,
baleni 5 kg

35 650 30 hmota oddélovaci “Profi” Sediva
suchy prasek, nanasi se pomoci sitka, lopatky atd., dle

3565100 L. pfipravy podlozky v peci. Tento material nesmi v Zzadném
hmota separaéni SEPARATORE, pfipadé pfijit do styku s vodou! Jedna se o jeden z
baleni10 kg, puvod ltalie nejlepsich separaénich materiall na svétovém trhu. Jeho

pouZiti neni pouze ve vytvareni velice jemného, az
neznatelného povrchu - otisku na rovnych kontaktnich
plochach pfi spékani, ale Ize ho rovnéz pouzit pfi
vytvareni reliéfl v peci. Pfed pouzitim se nemusi nijak
pfipravovat (vypalovani), Ize ho kdykoli v peci doplfiovat.
Pfed prvnim vypalem mé Sedivou barvu, po prvnim
vypalu zacne lehce rdzovét. Pokud se vzaéne pfi pfipravé
separacni plochy shlukovat do kuli¢ek, je potfedné ho
vyménit. Baleni 25 kg.

35 650 50 hmota separacni Bullseye
vyvinuta americkou firmou Bullseye, pro Siroké pouziti -
pro vSechny typy keramickych podlozek na kterych se
spéka, nebo jako separator na ohybaci formy.
S Uspéchem Ize separovat i kovové formy.

3565000 Baleni - kyblik 2275 g.
hmota separacni TGK,
dvoukomponentni 35 650 51 hmota separacni Bullseye, baleni 18,2 kg

35 650 20 hmota separacni Boronitrit, baleni 1 kg

35 650 25 hmota separacni Boronitrit, baleni 0,5 kg

r

Boronitrit se pouziva k natéru kovovych ohybacich a
propadacich forem, pfedevsim z Zaruvzdornych materiall jako je
AKC a AKN. Je ho mozné pouzivat i na kovové formy z bézného
kovu, ale vzhledem k tomu, Ze pfi vyS8Sich teplotach dochéazi k
teplotni a materialové korozi kovové formy, byl by poSkozen i tento
ochranny natér, ktery je pomérné drahy a proto se vyplati
predevsim na uslechtilé materialy (AKC aAKN).

Natér je v plastikové nadobé ve formé suspenze, kterou je mozné
pro urcité zplsoby pouziti naredit vodou. Boronitrid se nanasi bud
stfikanim, nebo je ho mozné nanaset stétcem. Povrch formy musi
byt v kazdém pfipadé totalné zbaven jakékoliv mastnoty a musi
byt dokonale €isty. Pfed prvnim pouzitim je nutné natfenou formu
vypalit na minimalné 700° C, aby doSlo k vytvofeni pomérné
lhakicont 0,500 by Art-Nir. 35 45025 kompaktni keramické vrstvy. Povrch formy, ktery je oSetfen
pomoci boronitridu se vyznacuje tim, Ze je znacné hladky - tohoto
je mozné s vyhodou vyuzit pfi ohybani slozitych tvar, které
potfebuji k preciznimu ohnuti pomérné vysokou teplotu, pfi které
je mozno jiz oéekavat otisky povrchu formy na ohybaném skle..
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3565025
hmota separacni Boronitrit,
baleni0,5kg




HILFSMITTEL-WERKZEUGE / ACCESSORIES-TOOLS ISWverro”

Gruppe
Hinweise fiir Trennmittel

35650 00 Pro Vetro Spezialtrennmittel

Trockenanwendung:

LaRt sich gut streuen und abziehen (sehr glatte Glasunterseite). Dinn auftragen. Bei hohen Temperaturen
sind leichte Schleier auf der Glasunterseite moglich. Mehrfach verwendbar. Dieses Trennmittel ist derzeit nur
2-komponentig lieferbar.

Utilisation in dry condition:

Can easily be sprinkled and smoothed (very smooth bottom side of glass). Apply a thin layer. In case of high
temperatures slight streaks can appear at the bottom side of the glass. Can be utilised serveral times.

NaRanwendung:

Anmischen mit Wasser. 1:4 bei Faserpapier, bis zu 1:5 bei saugenden Untergriinden, z.B. Keramikplatten.
Nach jedem Brand neu auftragen. Nach Auftrag trocknen bei max. 200° C.

Utilisation in wet condition:

Mix with water, 1:4 in case of fibrepaper, up to 1:5 in case of soaking surfaces, e.g. ceramic plates. Apply a
new layer before each burning process. After application let it dry at a temperature of max. 200° C.

35650 30 Profigrau

Trockenanwendung:

LaRt sich gut abziehen (glatte Glasunterseite). Beim Aufstreuen ist Glasunterseite strukturiert. Ist gut fiir
Strukturverschmelzungen geeignet. Kann bis ca. 2 cm aufgetragen werden. Wird nach dem Brand leicht rosa.
Nicht Gber 850° C einsetzen. Mehrfach verwendbar. Gelegentlich verursach dieses Trennmittel eine
Schleierbildung auf dem Glas.

Utilisation in dry condition:

Can easily be smoothed ( smooth bottom side of glass). Bottom side of glass is structured after utilisation. Can
easily be utilised for fusing structures. Can be applied up to 2 cm. Becomes slightly pink after burning process.
Don't utilise at a temperature of more than 850° C. Can be utilised several times.

NaRanwendung: Nicht mdglich
Utilisation in wet condition: Not possible

E SONSTIGES HEISSGLASZUBEHOR / OTHER HOT GLASS MATERIALS

3565100 Separatore

Trockenanwendung:

LaRt sich gut aufstreuen.Leichte Probleme beim Abziehen. Diinn auftragen. Mehrfach verwendbar.
Utilisation in dry condition:

Can easily be sprinkled. Slight problems upon smoothing. Apply a thin layer. Can be utilised several times.

NaRanwendung:

Anmischen mit Wasser. 1:4 bei Faserpapier, bis zu 1:5 bei saugenden Untergrinden, z.B. Keramikplatten.
Nach jedem Brand neu auftragen. Nach Auftrag trocknen bei max. 200° C. Leichtes anheften am Glas
moglich.

Utilisation in wet condition:

Mix with water, 1:4 in case of fibrepaper, up to 1:5 in case of soaking surfaces, e.g. ceramic plates. Apply a
new layer before each burning process. After application let it dry at a temperature of max. 200° C. Slight
adhering at the glass is possible.

Arbeit mit Fusing-Buntstiften Fusing-Arbeit mit Kanthal- Fusing-Arbeit mit Glanzgold,

Fusing with color pencils Draht fliissig
3561900 Fusing with Kanthal-wire Fusing with Liquid gold
3529010 5430001




