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VIKTIG INFO

Den har manualen ar en generell beskrivning av hur man hanterar adelmetaller. Avvikelser fran en produkt till
en annan kan darfor férekomma. Kolla alltid vad som géller for den aktuella produkten fére anvandning.
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1.0 Allmant —

Polerbara adelmetaller innehaller, férutom sjalva adelmetallen, aven tillsatsmedel och filmbildande 16sningsmedel.
Samtliga av vara adelmetaller ar bly-, kadmium- och kvicksilverfria.

Polerbara adelmetaller resulterar i matta, bruna ytor efter branning men efter polering med en glasfiberborste eller liknan-
de putsmaterial far man fram den typiska, sidenmatta briljansen.

Vara polerbara adelmetaller har ocksa en storre koncentration av adelmetall-partiklarna i ytan vilket ger en klart
forbattrad resistans mot mekanisk averkan. Som regel blir dekorer gjorda med polerbara adelmetaller mer slitstarka an
blanka &delmetaller som t.ex. glansguld.

Beroende pa adelmetallens innehall och tjockleken av dekorskiktet bildas en adelmetall-film pa ca. 0,3 upp till 1,0 ym
efter branning.

2.0 Applicering

Polerbara adelmetaller innehaller I6sningsmedel och matteringsmedel varfor flaskan maste skakas innan anvandning.
Vara adelmetaller levereras fardiga for anvandning och bor darfor inte fortunnas. | vissa fall kan daremot fértunning av
metallen inte undvikas som t.ex.

« Efter lang bearbetning

* Vid dekorering av stora omraden

* Vid sprutdekorering

| dessa fall rekommenderar vi att tillsatta ca 5 -15% fortunning. Ta bara ur s mycket fran flaskan som du kan konsumera i
15 eller 30 minuter och stang flaskan omedelbart. Tank pa att I6sningsmedlet avdunstar i luften och darfor dkar viskositeten.

2.1 Att tinka pa fore
* Arbeta i ett val ventilerat utrymme med en rumstemperatur pa ca 20 till 25 °C / 66-77 °F.

* Kontrollera att ytan av féremalet som skall dekoreras ar ren och torr. Damm, fingeravtryck och kondens kan paverka
dekoren under branningen.

« Se till att foremalen som ska dekoreras inte tas fran ett kallt till ett varmt utrymme da detta kan skapa kondens som
lagger sig som en film pa féremalet, denna film ar inte synlig for blotta 6gat. Detta resulterar i fel som t.ex. nalstick pa den
branda dekoren.

* Ge alltid féremalen som ska dekoreras tillrackligt med tid fér anpassning till rumstemperaturen.

2.2 Gor sa har

Applicera darefter adelmetallen i ett mattligt tjockt skikt pa det féoremal som skall dekoreras. Ett alltfor tunt skikt paverkar
kemisk och mekanisk besténdighet av den branda dekoren och kan, i extrema fall, leda till att dekoren far en rédaktig farg
utan att nagot av adelmetallen syns.

Ett alltfor tjockt skikt kan leda till sprickbildning eller till en matt yta.

Se till att dekoreringen och torkningen gors i dammfria och torra miljoer. En vat yta drar ocksa latt till sig damm.
Efter torkningen, bréann de dekorerade féremalen sa snart som mgjligt.

Se alltid till att du jobbar med rena penslar, avsedda for dekorarbete.
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3.0 Branning

Under uppvarmningsfasen ska forst och framst de organiska restmaterialen brannas bort. Denna process ar klar vid
ca. 400 °C (750 °F) och det ar ocksa da adelmetall-filmen bildas. En konstant langsam 6kning av temperaturen, till-
rackligt med syre och tillrécklig ventilation ar avgérande for kvaliteten pa den branda dekoren.

Den maximala branntemperaturen och utjamningstiden har en viktig inverkan pa dekorens vidhaftningsférmaga. Som
en grov tumregel kan man saga att ju hdgre branningstemperatur desto battre vidhaftning.

Branntemperaturen ar beroende av val av adelmetall och underlag, kolla vad som géller for den aktuella produkten (se
riktvarden i tabellen nedan). Testa alltid produkten fére den tas in i produktion.

Underlag Temperatur

Porslin 780-880 °C (1440-1620 °F)
Bone China 750-880 °C (1380-1620 °F)
Vitroporslin 750-850 °C (1380-1560 °F)
Lergods/Stengods 650-740 °C (1200-1370 °F)

4.0 Maskindiskning

Alla testvarden om huruvida dekoren ar diskmaskinstalig ar att betrakta som ungefarliga varden eftersom testresultaten
varierar kraftigt beroende pa vilken typ av diskmaskin, diskprogram, rengéringsmedel, vattenkvalitet och brannférhal-
landen.

Tester for att ta reda pa om en dekor ar diskmaskinstalig har gjorts efter ett test-diskprogram enl. Technical Standards
Committee for materialprovning (Fachnormenausschuss Materialprifung). Testerna har gjorts i en Miele diskmaskin med
kontinuerlig drift.

Om en dekor tal 500 diskcykler, utan storre skador, anser vi den som diskmaskinstalig. Om dekoren tal 1000 diskcykler

anser vi den vara diskmaskinssaker. De flesta av vara adelmetaller ar minst diskmaskinstaliga, under forutsattning att
produkten behandlas enl. vara rekommendationer.

5.0 Forvaring och livslangd

Alla adelmetaller genomgar en aldrandeprocess och som regel dkar viskositeten med lagringstiden.

Polerbara adelmetaller innehaller ocksa I6snings- och matteringsmedel och maste darfér skakas innan de anvands,
darfor rekommenderar vi att anvénda preparaten inom 6 manader.

De bor férvaras vid rumstemperatur (ca 20 °C / 70 °F), lagring vid 7-14 °C / 45-57 °F minskar viskositeten.
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6.0 Fel, mojliga orsaker och atgarder

Samtliga uttalanden om vara produkter motsvarar var nuvarande kunskap och erfarenhet om dessa men det ar
képarens skyldighet att undersdka anvandbarheten av produkter i avsedd anvandning i varje enskilt fall.

For att forhindra problem i produktionen maste noggranna tester genomforas tillsammans med varje annat
material som ar inblandade i produktionsprocessen for att sdkra att det avsedda resultatet kan reproduceras.

Fel

Moijlig orsak

Atgird

Otydliga konturer, adelmetal-
len flyter ut.

Adelmetallen har fértunnats for mycket.

Lat flasken sta dppen ett tag sa att for-
tunningen kan avdunsta.

For mycket org. restmaterial i ugnen.

Minska antalet produkter i ugnen.

Adelmetallen har forsamrade

egenskaper vid appliceringen.

Produkten har lagrats for lange vilket har
Okat viskositeten.

Fortunna produkten.

Prickar, ojamnt brannresultat.

Fororening av damm, fingeravtryck eller
kondensfilm.

Rengor ytan fére dekorering.

1) Ugnen bréanner med red. atmosfar.

2) Otillracklig ventilation.

3) For snabb uppvarmning vid 200-400°C
4) For tatt satt ugn (fér manga produkter).

1) Oka syreméangden / Inluften.
2) Oka/dppna fér ventilationen.
3) Minska uppvarmningshastigheten.
4) Minska antalet produkter i ugnen.

Adelmetallen flagnar av efter
branning.

Fororenad dekoryta som orsakar sprickor

Rengor ytan fére dekorering.

Adelmetallen har applicerats fér tjockt.

Dekorera tunnare.

For mycket fortunning.

Minska mangden fértunning.

Lag talighet mot mekanisk
averkan.

For lag branntemparatur

Oka branntemperaturen.

For tunnt palagd dekor.

Oka tjockleken pé& dekoren.

Produkten har for matt yta

Produkten har inte polerats tillrackligt.

Polera mer.

Fina nalstick

Den dekorerade produktens yta har varit
fuktig vid dekorering (se “Applicering”).

Lat féoremalen som ska dekoreras sta
langre tid i rummet for temp.anpassning.

O
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