
PMC Aloituspaketti

Japanilaiset tiedemiehet kehittivät 1990- luvulla metallihiukkasten ja sidosaineiden 
seoksen, jota kutsutaan jalometallimassaksi tai PMC:ksi (Precious Metal Clay). Tätä 
massaa on yhtä helppo muovata kuin savea. PMC:tä on saatavissa useilta tuottajilta 
ja eri muodoissa, kuten kimpaleena, arkkeina sekä käyttövalmiina PMC- ruiskussa.
 Orgaaninen sidosaine tekee seoksen muovattavaksi ja pitää pienet metallihiuk-
kaset koossa. Kun massa on kuivunut, eli vesi on haihtunut pois, kuumennetaan 
kappale metallin sintrauslämpötilaan. Kuumennettaessa sidosaine palaa pois ja kap-
pale kutistuu sen verran kun sidosaine on alun perin vienyt tilaa.
 Tämä prosessi onnistuu helpoimmin puhtaalla hopealla ja puhtaalla kullalla, 
koska jalometallit eivät hapetu ja ne myös sintrautuvat lämpötilassa, joka on saavu-
tettavissa useimmilla uuneilla. Platina (myös jalometalli) voidaan myös valmistaa 
massaksi, mutta sen sintrautuminen vaatii niin korkean lämpötilan, että se on vai-
kea saavuttaa useimmilla uuneilla.

Metallit muodostuvat pienistä 
rakeista, jotka järjestäytyvät 
useiden ulkoisten olosuhteiden 
vaikutuksesta. Näitä ovat lämpö, 
paine ja aika. PMC- metalli on 
koostumukseltaan huokoisempaa 
verrattuna perinteiseen metalliin, 
joka on puristettu harkoiksi tai 
levyiksi suurella paineella. Puhtaat 
metallit ovat lähes aina helpommin 
muokattavissa kuin metalliseokset. 
Sintrattu PMC- metalli on 
muovattavissa takometallia 
helpommin. Metallimassa, 
jonka kuumennusaika on lyhyt 
kuten PMC+,  sisältää erikokoisia 
metallihiukkasia jotta metallista 
sintrautuu tiiviimpi ja kovempi.

Massan ominaisuudet riippuvat sen vesipitoisuudesta. Vältä työskentelyä paikassa 
jossa on voimakas ilmavirta tai vettä imevän alustan päällä (kuten paperi tai 
kartonki). Ota esille vain sen verran massaa kun aiot kerralla käyttää. Laita loput 
tiiviiseen astiaan tai kääri muovikelmuun, jotta se 
säilyy kosteana. Hiero käsiin hiukan oliiviöljyä tai 
orgaanista käsirasvaa ja pyörittele metallimassaa 
käsissä niin, että sen pintaan jää ohut kerros öljyä. 
Öljykerros estää kosteuden haihtumista eikä massa 
kuivu liian nopeasti.
 Kun haluat tehdä metallimassasta levyjä, 
käytä sopivan kokoista muoviputkea ja kaulitse 
massaa kuten taikinaa. Jotta saat massasta 
tasapaksua, aseta samankokoiset tuet kaulitessa 
kummallekin puolelle. Esimerkiksi puuliuskat, 
muovilevyn palaset tai pinot pelikortteja sopivat tarkoitukseen.
 Leikkaa massaa joko vetämällä neulaa sen läpi tai veitsellä (jolloin leikkausjälki 
on siistimpi). Kirurginveitsi on kätevä, mutta varoen käytettävä apuväline massan 
leikkaamiseen.  Lasten kanssa työskennellessä muoviveitsi tai jopa pelikortin reuna 
käy massan leikkaamiseen.

PMC pitkä kuumen-
nusaika; pieni tiheys

PMC+ lyhyempi 
kuumennusaika; 
suurempi tiheys

PMC lyhin 
kuumennusaika; suurin 
tiheys

Periaate

PMC:n kasittely

Kiderakenne



Metallimassaa voidaan ohentaa lisäämällä siihen vettä. Tätä juoksevaa massaa, tai 
velliä, voidaan käyttää kappaleiden liitoksiin, halkeamien korjaamiseen sekä pinnan 
kuvioimiseen. Kosska massa on alun perin erittäin tiivistä, vettä ei voida sekoittaa 
suoraan massaan. Käytä sekoittamiseen palettiveistä tai vastaavaa joustavaa terää. 
Sekoita pieni määrä puhdasta vettä massaan. Sulje seos ilmatiiviiseen astiaan ja 
anna sen levätä muutama tunti jonka jälkeen se on valmista käytettäväksi. Jos 
seoksen jättää käyttämättä, vettä erottuu massasta muutamassa päivässä. Veden 
ja massan voi kuitenkin tämän jälkeen sekoittaa uudestaan ja käyttää saman tien. 
Kannattaa tehdä ja  varastoida vesipitoisuudeltaan erilaisia massoja purkkeihin 
valmiiksi erilaisiin käyttötarkoituksiin. 
       Löysä massa tehdään joko hieromalla vettä metallimassaan palettiveitsellä tai 
vastaavalla työkalulla, tai hiomalla kuivunut metallimassan palanen karkeaa paperia 
vasten hienoksi jauheeksi, jonka joukkoon veden voi lisätä. Kuivumisen hidasta-
miseksi voi seokseen lisätä hieman glyseriiniä, liika glyseriini kuitenkin estää mas-
san kuivumisen kunnolla.

Metallimassaan sopivat hyvin erilaiset pintakuviot. 
Näitä voi tehdä esimerkiksi painamalla massaa 
mallia vasten. Tarvittaessa voidaan massan pintaan 
suihkuttaa tai hieroa käsin tavallista ruokaöljyä. Näin 
massa irtoaa helpommin kuviomuotistaan.
 Jos kuvioita tehdään jonkin hauraan ja helposti 
rikkoutuvan mallin avulla voidaan esine jättää 
massaan kiinni ja antaa sen palaa pois massaa 
kuumennettaessa. Esimerkkinä mainittakoon 
kasvien lehdet, kukat, kukkien terälehdet, ohuet kankaat, pitsi, sulat sekä langat.

Löysä metallimassa

Pintakuviointi

Kuvioitu kaulin
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Kuvioidun kaulimen voi itse tehdä 
kaivertamalla PVC- putkeen kuvio 
linoleumiveitsellä, puun kaiverrustaltoilla 
tai kaivertimilla. Erilaisia kuvioituja pintoja 
voi myös liimata putken päälle. Esimerkiksi 
pitsi sopii tähän tarkoitukseen. Sivele putki 
liimalla ja aseta pitsi putken ympärille. Käytä 
kuminauhoja pitämään pitsi paikallaan 
kunnes liima on kuivunut. Jos halutaan 
kuvion toistuvan tietyin välein voidaan 
käyttää sylinteriä jonka läpimitta on noin 
kolmannes halutun kuvion pituudesta. 



PMC:n työstäminen

Istutus

 

Ontelot
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Istutukseen sopivia 
materiaaleja ovat esimerkiksi: 
> messinki ja kupari 
> jotkut lasityypit 
> hienohopea 
> hienokulta
> synteettiset jalokivet
> titaani ja niobium
> ruostumaton teräs
> keraamiset elementit

Materiaalit, jotka kestävät PMC- metallin 
sintrauslämpötilan, voidaan painaa suoraan 
massaan. Jätä istutettavan kappaleen ympärille 
rako massan kutistumista varten. Kappaleen 
ympärille voi myös laittaa teippiä tai vahaa sen 
verran kun massa ympäriltä kutistuu. Usein 
riittää kun heiluttelee istutettavaa kappaletta 
edestakaisin, jotta kolo sen ympärillä suurenee 
hieman. Älä jäähdytä kappaletta nopeasti 
kuumentamisen jälkeen, vaan anna kappaleen 
jäähtyä huoneenlämmössä. Muista että 
metallimassa kutistuu joka suuntaan. Istutettavan 
kappaleena alla oleva massa saattaa työntää tätä 
ylöspäin kutistuessaan.

. Tee massasta joko lopullisen muotoinen tai lähes oikean 
muotoinen esine.

. Jotta kappale kuivuu kunnolla, 
aseta se kuivumaan vaahtokumin 
tai muun huokosen alustan päälle. 
Kappaleen voi myös kuivata uunissa, lämmitetyllä alustalla 
tai vaikka hiustenkuivaajalla. Älä kuitenkaan laita kappaletta 
alumiinin tai alumiinifolion päälle.

. Muotoile kappale käyttäen veistä, viilaa tai kalvainta. 
Kerää hiomapöly paperille, laita purkkiin ja lisää tilkka 
vettä.

. Jos massaan halutaan kaivertaa 
viivoja on paras käyttää v:n muotoista talttaa – kuten 
kaiverrettaessa linoleumia. Käytä taltalla irrotetut lastut pinnan 
koristeluun tai kostuta ne vedellä ja käytä uudelleen. Pieniä 
laadukkaita kaiverrustalttoja voi ostaa askartelutarvikekaupoista 
tai puutyökalujen toimittajilta.

Metallimassaa voi myös työstää kuivana. Tee luonnos massasta ja anna sen 
kuivua. Kuivunutta kappaletta voi työstää viilaamalla, hiomapaperilla, sekä 
kaiverrustyökaluilla.

Metallimassan sisään voi muovata palavasta aineesta tehtyjä sydämiä, joilla saadaan 
tehtyä helmiä ja muita onteloita. Sydänmateriaaliksi sopii esimerkiksi paperimassa, 
styroksi, leipä ja jopa juustonaksut. Mitä huokoisempi materiaali, sitä parempi, 
koska pois poltettavaa ainesta on silloin vähemmän.
 Muotoile sydän painelemalla, vuolemalla tai muulla kyseessä olevalle 
materiaalille sopivalla menetelmällä. Jos materiaali on kosteaa, kuten paperimassa, 
anna sen täysin kuivua. Sydänkappaleen pintaan voi tarvittaessa laittaa 
askarteluliimaa, jotta massa kiinnittyy sen pintaan paremmin.
 Kaikista metallimassan versioista voi valmistaa onteloita sisältäviä muotoja. 
Massa kaulitaan ohueksi levyksi joka asetellaan sisuskappaleen päälle. Pinnan 
koristeluun voi käyttää esimerkiksi PMC- ruiskua. Onteloon ei yleensä ole tarpeen 
tehdä erillistä reikää höyryjen ulosmenotieksi, koska palavan sisuksen höyryt 
tai kaasut poistuvat huokoisen PMC:n läpi ennen kuin se muodostuu kiinteäksi 
metalliksi.
 Ontelokappaleita valmistettaessa kuumentaminen tapahtuu tavalliseen 
tapaan, mutta ilmanvaihtoon tulee kiinnittää erityistä huomiota koska sydänaineen 
palaminen voi muodostaa savua tai höyryjä. Ontelokappaleita voi tämän jälkeen 
emaloida, päällystää ja viimeistellä kuten muitakin PMC:stä valmistettuja 
kappaleita.



PMC 
Aloituspaketti



Kuumennettavat esineet kannattaa asetella hyllyille tai tarjottimille. Tähän 
tarkoitukseen soveltuvat juotosalustat, useimmat lattialaatat, punasavilautaset sekä 
tulenkestävät tiilet. Jos epäilet laatan tai tiilen lämmönkestävyyttä, kokeile! Kaikki 
mainitut alustat voivat kyllä käytössä ajan mittaan murtua, 
mutta niiden elinikää voi pidentää välttämällä nopeita 
lämmönvaihteluita. Kun hylly tai tarjotin on tyhjennetty, 
tulisi se laittaa takaisin lämpimään uuniin, jossa se voi 
jäähtyä hitaasti. 
 Juotoslevyjä tai tarjottimia voi pinota uuniin käyttäen 
juotostiiliä tukena levyjen välissä. Levyt ovat hauraita, joten pinoa niitä varoen.

Paras väline massan kuumentamiseen on sähköllä 
toimiva ohjelmoitava uuni. Tällainen uuni lämpenee 
tarkalleen haluttuun lämpötilaan eikä vaadi prosessin 
jatkuvaa tarkkailua. Metallimassaa varten on olemassa 
erityisiä uuneja joita voi kysellä korutarvike- myyjiltä.
 Kuumentamiseen voi käyttää myös käsisäätöistä 
uunia, jossa on lämpömittari. Kun uuni on saavuttanut 
halutun lämpötilan, voi lämpötilaa säätää säätönupista 
tai raottamalla uunin ovea. Tällaisia uuneja ovat 
esimerkiksi emalointiuunit, polttouunit, lasitusuunit 
ja useat lasin sulatukseen tarkoitetut uunit. Isoja keramiikkauuneja ei suositella 
metallimassan kuumentamiseen, koska näissä lämpötilaerot eri osissa uunia voivat 
olla liian suuret.
 Jotkut metallimassat on suunniteltu niin, että niiden kuumennusaika on lyhyt. 
Näitä voidaan kuumentaa toisenlaisilla menetelmillä, kuten 
kaasupolttimella, retkikeittimellä tai spriikeittimellä. Koska 
metallimassojen ominaisuudet kehittyvät jatkuvasti, ohjeet 
käytettävän massan kuumentamiseen kannattaa tarkistaa 
internetistä tai massan myyjältä.

Painava astia kannattaa 
asettaa uunin pohjalle tai 
alahyllylle, kaatumisvaaran 
pienentämiseksi. 

Juotoslevystä voi leikata 3 cm 
leveitä kaistaleita levyjen väliin 
tueksi.

Kuumentamiseen 
tarvittavat välineet

Kaasuliekillä 
kuumentaminen

Kuumennusalustat

Joissakin metallimassoissa on käytetty niin pieniä metallihiukkasia, 
että massan voi kuumentaa kaasupolttimella. Muutama minuutti 
sintrautumislämpötilassa (sen tunnistaa hehkuvan punaisesta väristä) 
riittää muodostamaan kiinteän metallin. Kuivunut esine asetetaan 
juotosalustalle tai vastaavalle kuumuutta kestävälle pinnalle ja sitä 
kuumennetaan tasaisesti joka puolelta kaasuliekillä.
 Toinen vaihtoehto on tehdä tulipesä kukkaruukusta. Vuoraa 
saviruukku lämpöä heijastavaksi alumiinifoliolla. Tue kaasupoltin niin, 
että liekki suuntautuu pohjan reiästä ruukun sisälle. Tällä menetelmällä lämpötila 
nousee n. 815 °C:een, joka riittää useiden metallimassojen valmistumiseen, 
kymmenessä minuutissa, tarvitsematta kannatella poltinta käsin. 



Massan kutistuminen kuumennettaessa muodostaa metallireunan 
kiven päälle toivotulla tavalla. Kutistuminen tosin myös työntää 
kiveä ylöspäin. Tämän vuoksi on tärkeää painaa istutettava kivi 
tarpeeksi syvälle massaan.

. Aseta kivi paikalleen ja paina se tiiviisti massaan. 
Varmista että kivi on suorassa ja metallimassan pintaa 
syvemmällä.

Korukivet jotka eivät kestä sintrautumislämpötilaa, voidaan istuttaa 
kuumentamisen jälkeen. Tee kivelle sopivan kokoinen kolo painamalla sitä ennen 
kuumentamista pehmeään massaan. Koska massa kutistuu uunissa, on kiven koloa 
suurennettava 12 % tai 28 %, käytettävästä massasta riippuen. Tämä tehdään 
heiluttelemalla kiveä varovasti kaikkiin suuntiin. 
 Pyöreän kiven istutukseen tarvittavan kolon tekeminen on helppoa, voit 
käyttää mitä tahansa sylinterin muotoista sopivan kokoista esinettä. 
Esimerkki: Pyöreä korukivi, jonka läpimitta on 10 mm, istutetaan metallimassaan, 
jonka kutistumisprosentti on 12. Istutus tehdään käyttäen puutappia, kynää, naulan 
tylppää päätä, tai muuta esinettä, jonka läpimitta on 
12...13 mm. Kivelle painetaan sopiva kolo massaan. 
Kuumentamisen ja viimeistelyn jälkeen kiven voi 
asettaa koloon ja painella kiillotusterällä reuna 
paikalleen.

Luonnonkivet sekä useimmat synteettiset kivet saattavat murtua tai menettää 
väriään ollessaan pitkään lämmölle alttiina. Poikkeuksena ovat erittäin korkeissa 
lämpötiloissa valmistetut korukivet. Nämä kivet ovat aina läpikuultavia ja niitä on 
saatavissa joko pyöröhiottuina tai viistehiottuina. Tällaisia synteettisiä kiviä myyvät 
tunnetut kiventoimittajat.

. Käytä neulaa (pyörittämällä sitä kaarevin liikkein) tai pientä pilliä 
poistaaksesi kolon pohjalta ylimääräistä massaa. Tämä ei ole 
välttämätöntä, mutta säästää materiaalia ja tekee istutuksesta 
tyylikkäämmän näköisen.

. Tee massaan kartion muotoinen 
suunnilleen kiven kokoinen reikä terävällä 
kynällä, teroitetulla puutapilla tai vastaavalla 
työkalulla. 

.  Tee korusta vähintään yhtä paksu kuin istutettavan kiven 
korkeus. 

Korukivien istutus

Massan kutistuminen ja 
kiven istutus

Lämmönarkojen kivien 
istutus 
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Kuumentamisen jälkeen kaikki PMC:n eri versiot ovat 100 % metallia. Niitä voi 
juottaa, viilata, hioa, hapettaa, patinoida ja kiillottaa – melkein kuten mitä tahansa 
metallia. Rakenteeltaan huokoinen PMC, tulisi painekiillottaa tai rumpukiillottaa 
ennen viimeistelyä, rakenteen 
tiivistämiseksi. Tämä on erityisen tärkeää 
jos valmistettavaa esinettä juotetaan 
tai kiillotetaan laikalla tai jos käytetään 
muuta sellaista työstömenetelmää jossa 
esine saattaa imeä juotosainetta tai muita 
yhdisteitä itseensä.

Rumpukiillotus on mekaaninen prosessi jossa rummussa 
sinkoilevat teräshaulit kiillottavat metallin pinnan. Sitä 
käytetään varsinkin korujen tuotannossa, sadat tai jopa 
tuhannet pienet osat voidaan kiillottaa samanaikaisesti. 
Useimmat korunvalmistajat käyttävät rumpukiillotuskonetta ja erimuotoisia 
ruostumattomia teräshauleja. Käytä sopivaa liuosta väliaineena ja puhdista haulit 
jokaisen käyttökerran jälkeen. Tarvittava kiillotusaika riippuu monista tekijöistä, 

yleensä se on kahdesta kuuteen tuntiin.

Viimeistely

Usein kysyttyä
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Mitä metalliseoksia PMC sisältää?
> Kaikki PMC:n versiot ovat 100 % puhdasta hopeaa tai kultaa.

Onko mahdollista kuumentaa PMC:tä liian pitkään?
> Kaikkia PMC:n eri versioita voidaan kuumentaa niin pitkään kun halutaan, kunhan 
uunin lämpötila ei ylitä 900 °C.  Kuumennustaulukko kertoo aina alimman mahdol-
lisen lämpötilan ja lyhyimmän suositeltavan ajan. Esimerkiksi PMC3:n valmistumis-
een riittää vain 2 minuuttia 600 °C:ssa. Pitempi kuumennusaika tai suurempi kuu-
mennuslämpötila on myös mahdollista, kunhan lämpötila ei ylitä 900 °C.

Pitääkö PMC:tä karkaista?
> Jäähtymisajalla ei ole vaikutusta PMC:n ominaisuuksiin. PMC voidaan kuu-
mentamisen jälkeen joko jäähdyttää kylmässä vedessä tai sen voidaan antaa jäähtyä 
hitaasti huoneenlämmössä.

Voinko ylimääräisen kuumentamattoman massan käyttää uudelleen?
> Kyllä. Kuivia PMC palasia voi kierrättää. Paloittele, jauha tai hio kuiva pala 
hienoiksi rakeiksi tai jauheeksi ja sekoita siihen vettä. Anna seoksen tekeytyä 
vähintään vuorokausi, jolloin vesi imeytyy massaan. Hiero seosta välillä. Ole kär-
sivällinen ja lisää vettä vain pari tippaa kerrallaan, kunnes massa on saavuttanut 
sopivan notkeuden.

Voiko kerran kuumennettua palaa kuumentaa uudelleen?
> On mahdollista liittää osia toisiinsa uunissa. Kaksi jo kuumennettua palaa voi liit-
tää toisiinsa tai uutta PMC massaa voi lisätä jo kertaalleen kuumennettuun palaan. 
Kummassakin tapauksessa tulee kuumennusaikaa pidentää tuntiin myös jos ky-
seessä on PMC+ tai PMC3. Tämä on tarpeen, jotta liitoksesta tulee kestävä.

Teksti ja kuvitus ovat lainauksia Tim McCreight’in kirjasta ”Complete Metalsmith, Professional 
Edition.”



PMC Kilta perustettiin 1995 tukemaan nopeasti 
kasvavaa PMC- taiteilijoiden joukkoa, opettajia ja 
tavarantoimittajia. Kilta julkaisee neljännesvuosittain 
ammattilehden, ylläpitää kahta verkkosivustoa, 
ylläpitää aktiivista ilmoitustaulua sekä järjestää alan 
kansainvälisen konferenssin joka toinen vuosi.
 Viereiset taulukot esittävät saavutettavan lujuuden 
ja vastaavat kuumennusajat kilmelle eri PMC versiolle. 
Jäsenyys on avoin kaikille, jäsenmaksu on 25 USD vuo-
dessa. Jäsenet saavat monivärisen lehden, Studio PMC, 
heidät merkitään PMC Killan rekisteriin. Kilta lähettää alan uutisia, jäsen saa alen-
nusta konferenssimaksuun ja pääsyn Killan sponsoroimiin näyttelyihin, kilpailuihin 
ja julkaisuihin. 

Jalometallimassa PMC on todella kansainvälinen ilmiö. Ensisijainen tiedonlähde 
kaikille PMC:tä käyttäville taiteilijoille on PMC Guild International, joka toimii 
Yhdysvalloissa. Paikallisia organisaatioita toimii Englannissa, Australiassa, Uudessa 
Seelannissa ja Japanissa, uusia on suunnitteilla. Palvelujen laajuus vaihtelee eri 
maissa. Yleensä Kilta auttaa loytämään kursseja, konferensseja, tavarantoimittajia, 
inspiraatiota sekä tarjoaa teknistä tukea.

PMC Guild
 Cliffview Lane
Florence, KY     USA

––    puh
––    fax.

www.PMCguild.com

Tuki
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Viereiset taulukot esittävät saa-
vutetavan lujuuden ja vastaavat
kuumennusajat kolmelle eri 
PMC versiolle. Huomaa, että 
alkuperäinen PMC (ylärivissä, 
vain vähän tumman-keltaista 
aluetta) sintrautuu vain hyvin 
kapealla alueella, kun taas
PMC3 (alarivillä, laaja tumman-
keltainen alue) sintrautuu 
paljon laajemmalla alueella, aika 
ja lämpötila voi vaihdella.

Liite, kuumennustaulukot

Original PMC

PMC+

PMC3

1650º F 900º C kaksi tuntia

1650º F 900º C 10 minuuttia

1560º F 850º C 20 minuuttia

1470º F 800º C 30 minuuttia

1290º F 700º C 10 minuuttia

1200º F 650º C 20 minuuttia

1110º F 600º C 30 minuuttia

Kaikkia PMC versioita 
voidaan kuumentaa samalla 
kertaa, kunhan lämpötila ei 
nouse yli 900°C. Oheinen 
aika- ja lämpötilataulukko 
esittää minimiajat metallin 
sintrautumiseen.

Heikko

Keskiluja

Suurin 
lujuus
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