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Hoofdstuk 34                                     Fusing met oplopende hitte

Dit hoofdstukje is ter verdieping van het schema hitte en glas van hoofd-
stuk 19. Voor we gaan lezen over vervormen komen de verschillende 
smeltmanieren aan bod. 

Lagere smelttemperaturen.

Goed technisch stabiel versmelten (tackfuse) begint voor mij op een 
temperatuur van 740 °C voor Bullseyeglas (BE) en 780 °C voor floatglas. 
Dan begint het glas goed vast te zitten, de bovenlaag zakt een beetje in 
de onderlaag. De hoekjes ronden af maar het reliëf blijft nog intact (rechts 
op de tekening). Iets warmer gestookt, op 760 °C BE en 800 °C float, ligt 
het glas er nog steeds op maar ronder. 

Wanneer je het glas juist weer wat lager stookt 
(rond de 700 °C voor BE en 740 °C voor float), 
zal het glas al wel plakken (sintering of fuse-to-
stick) maar er zal dan nog veel lucht tussen de lagen zitten en de randen 
zullen niet verzachten. Dit is over het algemeen niet zo mooi en geeft ook 
een veel minder stevig resultaat (links op de tekening). 
Deze lagere temperatuur is alleen geschikt voor een tackfuse als zowel 
de basisplaat als hetgeen erop gesmolten wordt al een keer gestookt zijn. 
Ik heb bijvoorbeeld sieraden met kleine druppels in reliëf erop. In een 
smeltstook rond de 810 °C smelt ik hiervoor eerst het samengestelde 
hangertje en de druppels. De druppeltjes beginnen als kleine vierkan-
te stukjes (ongeveer 0,6 x 0,6 cm) los op de ovenplaat. Deze vierkant-
jes met een dikte van 3 mm trekken samen tot halve bolletjes van 6 
mm op het hoogste punt. Nog kleinere stukjes glas van de maat van 
een grove korrel smelten meestal tot een balletje wanneer ze los op de  
ovenplaat liggen. 

In de tweede stook op zo’n 700 graden voor BE combineer ik de eerder 
gemaakte glasstukjes. Wanneer je op deze manier met eerder versmolten 
glas een reliëf maakt moet je de onderkant van de bovenste laag even 
slijpen met korrel 400. De ovenplaatbeschermer waar ze op gestookt zijn 
laat altijd wat achter op het glas waardoor het minder goed wil hechten op 
de nieuwe ondergrond. 

Wat er ook al gebeurt op een wat lagere temperatuur is dat het opper-
vlak gladder wordt. Een geslepen zijkant of een gezandstraald oppervlak 
krijgt meer glans als de hitte eroverheen gaat. Dat begint al voorzichtig op 
buigtemperatuur rond de 650 °C. Een gezandstraald vlak zal wat minder 
gevoelig worden voor (hand)vet. Dat zandstralen moet wel gebeuren met 
middelfijn grit voor een mooi resultaat dus niet een grove korrel 60 ge-
bruiken maar 180 of 220. Met opgaande temperatuur wordt het matte glas 
vervolgens eerst zijdemat (BE ongeveer 695), dan half glanzend nog met 
structuur (BE ongeveer 715), en vervolgens glanzend glad op een tempe-
ratuur van ongeveer 730 °C voor Bullseyeglas en 770 °C voor vensterglas. 
Wanneer de gezandstaalde kant naar beneden wijst dan blijft het opper-
vlak in verhouding veel ruwer.
Is het de bedoeling om een geslepen stuk echt weer glanzend te  
krijgen met hitte dan moet je dit goed voorbereiden. Bij het slijpen is het  
verstandig om na het grove slijpen om de vorm goed te krijgen (korrel 
80 of 100) ook nog een gradatie fijner te slijpen (eerst korrel 220 of 330 
en dan 400 of 600). Als je dit niet doet wordt het glas wel glanzend maar 
dat is glanzend met glanzende slijpgroeven. Als je de oven zo voor het 
vlampolijsten gebruikt scheelt dat twee tot drie stappen van fijner slijpen 
en polijsten.
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Volledig versmelten, full fuse, hoog en laag.

Volledig versmelten kun je ook doen met een temperatuurmarge. Het is 
een kwestie van smaak of je wat lager blijft of wat heter stookt. De kleuren 
kunnen ook een rol spelen in de keuze van stooktemperatuur. Transpa-
rante kleuren vloeien over het algemeen op lagere temperatuur dan opake 
kleuren. 
Ook de vorm van het werkstuk speelt een rol. Wanneer je een enkele ba-
sisplaat gebruikt van 3 of 4 mm met een patroon erop kun je beter niet al 
te heet smelten. De randen van de basisplaat gaan snel naar binnen toe 
vervormen, zeker bij rechte hoeken en teveel hitte. Wanneer je basisplaat 
en het patroon van Bullseye is kun je beter een maximum van 760 °C aan-
houden en een kwartier doorwarmen. Mijn collega gebruikt vaak Artista-
glas als basisplaat voor stukjes Bullseyeglas. Dan kan je wel weer heter 
stoken (815 à 830 °C). Het Artistaglas blijft langer zijn vorm behouden en 
smelt veel minder snel rond. Op temperaturen rond de 800 °C is het aan 
te raden om de basisplaat van Artista goed in vorm te slijpen van te voren, 
je blijft een lelijke chip nog zien na het stoken. Bij het gebruik van grotere 
stukken zal niet elke kleur Bullseye vrij van spanning zijn. Zie voor het 
testen van Bullseye op Artista pagina 81.
Je kunt ook beide glassoorten vermijden en overgaan op System 96, te-
genwoordig een prima alternatief. 

Bij gebruik van dun glas van 2 tot 4 mm dik of plaatselijk dunne stukken 
is er het gevaar dat je glasnaalden of needle points krijgt. Dit zijn scherpe 
punten aan de onderkant van de randen van de glasplaat. Ze ontstaan 
doordat het glas samentrekt en de onderkant een beetje aan de oven-
plaatbeschermer blijft plakken. Op hogere temperatuur heb je hier veel 
eerder last van. Je kunt een glasplaat aan de onderkant een beetje af-
schuinen voor het stoken. Glasnaalden kunnen dan niet zo snel ontstaan. 
Achteraf kun je puntjes weghalen door te slijpen of te graveren, dit laatste 
is vaak het handigste bij binnenvormen en gaten. 

Met een patroon van twee volledige lagen benader je de 6 mm dikte en 
kun je hoger gaan in temperatuur dan bij een enkele laag met stukken 
erop. Als je een patroon in twee volle lagen hebt, dat netjes gesneden is, 
kun je een lage full fuse stoken, rond de 800 °C voor BE. Het glas zit ste-
vig aan elkaar maar vloeit nog niet echt. De voordelen van de wat lagere 
temperatuur zijn dat het patroon dan rechter blijft, vooral aan de randen. 
Het glas zal ook niet zo snel ontglazen. 
Als je op deze manier stookt komt tijdens de smeltstook de onderste laag 
glas meestal netter tegen elkaar dan de bovenste. Er zijn dan ook kun-
stenaars die een 2e platte stookgang invoeren en dan het glas omgekeerd 
stoken. 

Bij twee volle lagen en meer hitte, een hoge full fuse (voor Bullseye tussen 
de 815 en 820 °C) wordt de bovenkant gladder en vullen kleine kiertjes 
zich sneller. Een groot voordeel bij wat slordiger gesneden werk. Ook bij 
het gebruik van twee à drie lagen met veel kleine stukjes zal het resultaat 
mooier worden als het goed kan vervloeien. De plaat zal iets groter wor-
den met zeer ronde randen. Zit er plaatselijk een derde laag op dan is die 
helemaal in het glas gezakt. Er is meer kans op ontglazing dus zeker met 
opake kleuren zou je preventief wat overglaze kunnen gebruiken. 

Persoonlijk vind ik het resultaat van twee keer wat lager stoken mooier 
dan van een keer heet stoken, maar mijn werk is vrij strak. De tweede 
stook kan wat lager zijn dan de eerste en is soms dus op zijn kop. Als je 
de randen van de glasplaat na de eerste smeltstook weer strak en gelijk 
slijpt kun je in zo’n tweede platte stook op tackfuse (ongeveer 740 ºC voor 
Bullseyeglas) de randen mooi glanzend laten vloeien en eventueel nog wat 
stukjes glas toevoegen die meer reliëf moeten behouden. 



In de praktijk                                     155

Reliëfstoken of kilncarving.

Reliëfstoken kun je doen met vilt van ceramisch vezelmateriaal of met een 
zelf gegoten mal bijvoorbeeld gemaakt van gips in combinatie met chamotte 
(over mallen later meer). De genoemde temperaturen op deze pagina en 
de volgende zijn gericht op Bullseyeglas. Bij het gebruik van float of Artista 
moet je hogere temperaturen aanhouden en bij het gebruik van System96 
glas kun je wat lagere temperaturen aanhouden. 

Bij het reliëf aanbrengen onder het glas hangt het resultaat af van de geko-
zen temperatuur. Op 770 °C krijg je al wel een afdruk van de randen van het 
vilt of de mal aan de onderkant maar volgt het glas niet echt de contouren. 
Dit zou je met een enkele laag glas kunnen doen.

Ga je warmer stoken naar 810 °C met een doorwarmpauze van vijf tot tien 
minuten, dan volgt het glas het reliëf van de ondergrond goed. Hierbij is een 
dubbele laag glas, tevoren al op elkaar gefused, geschikt.

Op nog hogere temperatuur 825 °C en 30 minuten doorwarmen, zal het glas 
de meeste dikteverschillen krijgen. Het vloeit van de hoge naar de lage de-
len. Bij het gebruikt van meerdere lagen ceramisch vilt wordt het glas op de 
toppen van het vilt dunner en het krijgt een lagere kleurintensiteit. Je moet 
hier een glasplaat van minstens twee lagen dik op leggen. 
Warmer dan 825 °C moet je bij Bullseyeglas niet gaan want dan bestaat het 
gevaar dat het glas op de dunne plekken opentrekt. In Tipsheet no 1 van de 
Bullseyecompany kun je meer lezen over kilncarving. 

Striptechniek en andere bewuste luchtinsluitingen.

Bij het toepassen van de repentechniek is het 
de bedoeling om gecontroleerd luchtbellen in te 
sluiten. Er zijn vier lagen glas voor nodig. Laag 
een en laag vier zijn grotere aaneengesloten 
platen. Laag twee en drie bestaan uit repen glas 
met tussenruimtes. De repen van laag twee lig-
gen haaks op die van laag drie. Men gebruikt ook wel dikke stringers in 
plaats van glasrepen om dit te doen. Stook op minimaal 800 °C voor deze 
techniek.

Je kunt ook in twee lagen luchtinsluitingen maken. Dan moet je kleine 
kuiltjes graveren, slijpen of zandstralen  op de plekken waar je ze wilt heb-
ben en daarna in elk kuiltje een klein beetje bakpoeder doen. Vervolgens 
afdekken met de tweede glasplaat. 

Kooktechniek of boiling.

De kooktechniek is geschikt voor wat dikker werk met minimaal drie glas-
lagen. De bedoeling is dat opstijgende luchtbellen kleuren uit de diepere 
lagen meenemen naar het glasoppervlak. Het glas moet zo heet zijn dat 
de bellen opstijgen en barsten, voor Bullseyeglas is dat 
tussen de 870 en 927 °C. Op de terugweg naar kamer-
temperatuur wordt het glas vaak nog een tijdje door-
verwarmd op 816 °C om het glas glad te laten vloeien. 
Om het opstijgen van de bellen te stimuleren moet je zorgen dat je lucht 
insluit onderin het stuk, bijvoorbeeld tussen laag een en twee in. Dit kan 
door kieren open te laten tussen stukjes glas in de laag. Een andere ma-
nier om lucht in te brengen met kuiltjes en bakpoeder zoals hierboven 
beschreven staat. 
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Glaskammen en voorbereiding van de ovenplaat voor grote hitte.

Het hoogste moet je stoken om het glas te trekken of te kammen, combing. 
Je doet dit op temperaturen van 900 – 925 °C. Glaskammen is een bewer-
king op de toptemperatuur van de stook. Het glas moet vloeibaar genoeg 
zijn om met een koude metalen haak in het oppervlak te prikken en de 
bovenste laag in beweging te brengen. 

Wil je dit een keer proberen dan moet je dat goed voorbereiden. Zorg om 
te beginnen dat de ovenplaat een goede laag primer heeft, doe voor deze 
keer ook de zijkanten van de plaat. Bovendien moet je het werkstuk niet 
al groot maken zodat het rondom wat ruimte heeft op de ovenplaat. Wat 
ovenstroken rondom de plaat zijn prettig als dam.
Zorg voor een emmer met water en een kam, dit is een lange haak van 
roestvast staal met een stompe punt. Zorg voor een assistent. Zorg voor 
hittebestendige kleding, twee paar hittebestendige handschoenen en twee 
brillen geschikt om in de oven te kijken.
 
Stook het glas normaal op. Als het glas op de toptemperatuur is schakel 
je de oven even uit waarna de assistent de oven opent. Trek de haak door 
het glas en pas op dat je niet te diep in het glas gaat! Meestal kun je maar 
een of hooguit twee lijnen trekken, dan is de huid alweer te ver afgekoeld. 
De kam gaat terug in de emmer water om te koelen. De assistent sluit 
snel de oven en zet deze weer aan. Laat het glas rustig op temperatuur 
komen, geef het nog een vijftal minuten en herhaal de handelingen. Het 
is een kwestie van geduld en geconcentreerd werken. Na de laatste keer 
kammen kun je het glas nog 10 minuten door laten warmen op 816 °C 
om te egaliseren en vervolgens gaan afkoelen. Op diverse websites heb 
ik ‘dual rakes’ gezien, een kam met twee tanden waar je dus sneller mee 
kunt werken. 

Wat er zoal mis kan gaan met het glas is dat je te diep gaat met de kam, 
dwars door de glasplaat heen. In het gunstigste geval krijg je dan primer 
gemengd door het glas. In het ongunstigste geval heb je de primerlaag 
zelf beschadigd en dan komt je mooie gekamde plaat vast te zitten op het 
kale ceramische oppervlak. Bij het afkoelen krimpt het glas meer dan het 
ceramiek en het gaat stuk. 

Op de hoge temperatuur wil het glas behoorlijk vloeien en uitdijen, het 
risico bestaat dan ook dat het over de rand van de ovenplaat druipt. Als 
dat maar aan één kant gebeurt en er ovenplaatbeschermer op die rand zit 
is er niet zoveel aan de hand. Als het aan twee tegenovergestelde kanten 
gebeurt dan krimpt het glas stuk tijdens het koelen, meestal gebeurt dit 
aan een van de twee overhangende kanten, daarna is de druk eraf. 

Je kunt ook op de ovenplaat een keramische onderschotel voor bloempot-
ten gebruiken, zo’n platte terracottaschaal met een opstaand randje. Het 
randje is een mooie dam voor het glas. Deze schaal voorzie je van een 
stevige laag ovenplaatbeschermer. Het gesneden glas past in de schaal. 

Wanneer je opake kleuren wilt gebruiken in de onderlaag van een werk-
stuk geeft dit vaak problemen met de ondergrond. Op gewone ovenplaat-
beschermer komen deze kleuren snel vast te zitten, zeker op temperatu-
ren boven de 900 °C. Gebruik een dubbele laag bescherming, eerst een 
goede laag ovenplaatbeschermer met een toplaag van Thinfire papier. 
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