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Keramika

Pojem keramika je velmi Siroky. Lze do ného zahrnout tpravu
keramickych hmot, tvarovani, suSeni, glazovani a vypaly keramiky.

Podle struktury keramického stfepu keramiku rozdélujeme na hrubou a
jemnou. Toto rozdé€leni je ovSem jen orientacni. Do hrubé tadime keramické
vyrobky, u kterych pfi vizualnim posouzeni bez pouziti optiky rozeznavame
jednotlivé cCastice, napf. ostfiva nebo pory (vyrobky stavebni keramiky,
kanalizacni a chemické kameniny, zaruvzdorné keramiky a izola¢ni materialy).
Naopak povrch jemné keramiky se pii pohledu jevi jednolité a homogenné
(vyrobky zdravotni keramiky, porceldnu, bélniny, keramickych kachli, uzitkové

kameniny apod.).




Historie keramiky

Slovo keramika je feckého ptivodu a vzniklo ze slova KERAMIKOS, coz
byla athénska Ctvrt’, v niz pracovali vyznamni hrncifi.

Nejstar$i keramikou je keramika linedrni nebo paskova, na niZ se ryta
vyzdoba v podobé volut (zavitnice), krokvi, meandri nebo trojuhelnikt
seskupuje v pasy. Jeji nejranéjsi stupen
se nazyva keramikou volutovou.

Mladsi stupen paskové keramiky
je keramika Vypichand provadéna
misto rytim vpichy pomoci kosténych
nebo rohovinovych kolikil. Z Podunaji
pronikl na Moravu lid s malovanou
keramikou bohatych tvart, zdobenou
geometrickymi  vzory a  Stétcem
postupné nanasenymi barvami
(¢ervenou, zlutou, hnédou a bilou) po

vypaleni.

-

V pozdni dobé kamenné ovladl
znaénou &ast Evropy od Skandinavie az k Cernému mofi lid se $itirovou
keramikou, jejiZ vyzdoba vznikla otiskem pletené Siiliry na hrdle nevypalené
nadoby. Vyrobci této keramiky byli koCovni pastevci podobné jako kratkolebi
rukostielci, nositelé keramiky se zvoncovitymi pohdry, jejichZ charakteristickym
znakem jsou pohdry ve tvaru obraceného zvonu s inkrustovanou barevnou
(barvivo vtlacené za studena do vyrytych ryh) geometrickou vyzdobou.

Dal§im vyraznym posunem v keramické vyrobé je obdobi vyspélych
kultur u Stfedozemniho mote a Pfedniho vychodu. Egyptsti hrnéifi vytvareji
nejrozmanitéj§i druhy, typy a tvary vaz, to€enych na hrnCifském kruhu, a
zdobenych barevnou polevou (modrozelenou) a maltou. Mezopotamsti (asyrsti)

keramici vynalezli témét vSechny druhy polev a glazur. Na Krété se uplatiuje
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figurdlni a ornamentdlni keramika s realistickymi motivy moiské fauny a flory
(oblibeny je motiv spiraly). Rekové se stavaji proslulymi malbou na fecké vazy.
Vedouci postaveni mély Athény, z ostatnich stiedisek vynikl Korint. Postupné z
geometrickych tvarl prechazi malba az k figurdlnim vyjevim. Vazové malifstvi
mélo v antickém Recku velice silnou pozici, stejné tak jako keramicka vyroba,
ktera dosahla ze vSech druhi uméleckého femesla nejvétsiho vyznamu a to jak
kvalitou, tak uméleckou a dekorativni technikou. Rekové rozsitili nazvy podle
ucelu a vtiskli jim dokonaly a ladny tvar.

Etruskové prichazeji s tak zvanym bucckerem, z Cerné hliny, kovove
lesklé, s figurdlnimi a ornamentalnimi reliéfy. Rimané pouzivaji keramiku k
vyrob¢ plastik. Znama je také takzvana peceténa keramika, Cervené glazovana s
razenymi vzory. Arabové v obdobi sttedovéku vyvijeji fajans a v keramicke
vyrobd se proslavili zlatou a modrou glazurou. V Cechach byla vyznamna
Luzicka kultura s vyrobou keramickych okfinti, osudi, mis a krajac¢i. Pak
nasleduje prichod Kelt, ktefi ptinaSeji
hrnéitsky kruh.

V Evropé zacali hrnc¢ifi zasobovat
domécnosti obvyklymi druhy kuchyniského
a stolniho nadobi — pod italskym vlivem
byla zavedena poleva. V gotice vznika
vyroba kachlovych kamen, kachle se
zdobily na pfedni stran¢ reliéfem (figura
nebo erb).

Hrncifské kruhy se stale vylepSovaly
a modernizovaly a pouzivaji se dodnes. Z
riznych  historickych ~ prament  se

dozvidame, Zze keramické femeslo se

rozvijelo ve vSech krajich Evropy, v ramci

prumyslového rozvoje na konci 18. stoleti a na pocatku 19. stoleti, také na uzemi
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celé habsburské monarchie. V této dob¢ jiz vznikaly tovarny na vyrobu
keramiky a porcelanu, ale malé rodinné dilnicky pietrvavaly i nadale. Drobni
hrnéifi a kamnafi se sdruzovali do takzvanych cechti, které jim zajiStovaly
bezpeéi, ochranu a oporu, hlavné pted bernimi a jinymi uklady. V Cechach a na
Moravé to byly hlavné oblasti, kde se nachdzela ptislusna surovina.
Nejbohatsi oblasti na keramickou vyrobu:
jizni Cechy:

» Bechyiisko - s keramickou $kolou od roku 1884

» Budé&jovicko — Hrd&jovice, Klikov a Zliv
stiedni Cechy

» Stéchovice (bratii Davidové) — pozdgji Keramo
zapadni Cechy

» Kasejovice (rody Stépanki)

» Dolni Lukavice

» Klenéi pod Cerchovem (Chodska keramika)
vychodni Cechy

» Policka

» Police nad Metuji (Truhlatrovi)

» Svétla nad Sazavou

» Kutna hora, Kostelec nad Cernymi lesy

V obdobi 50 let minulého stoleti - tehdejsi rezim soukromému podnikani
nepial a dochazi doslova k jeho zruseni i v jinych oborech ne jenom v keramice.
Tim se ptestalo femeslo dédit z otce na syna a viibec z generace na generaci. V
této dob¢ bylo nendvratné ztraceno spousty vzacnych technologickych postupll a

navodi, které jiz nikdy nebyly nalezeny a obnoveny.



Suroviny

Keramickd hmota neni jen obyCejnd hlina, ale smésice riznych
komponentii — podle toho, k jakému tucelu vyroby slouzi. Jednotlivé slozky
hmoty se pfedem tfidi, Cisti, plavi a melou. Tvrdé zeminy jako je Zivec a kiemen
se piedpaluji a mechanicky drti. Takto pfipravené suroviny se za sucha vazi dle
dané receptury a v bubnovych mlynech nékolik hodin melou s pfimési vody.
Hmota se potom piecerpa do nadrzi a z nich do kalolisu, kde se pfebyte¢na voda
tlakem lisu vytlaci. Tak jsou ziskdvany tzv. placky, které se dale melou a hnétou
do potfebné konzistence pro danou vyrobu - bud’ k vytdeni na hrncifském
kruhu z volné ruky, nebo litim do sadrovych forem anebo zatiCenim do
sadrovych forem.

Zakladnim materidlem pro keramiku jsou hliny a jily. Jil obsahuje asi
50% jiloviny, velmi jemnych castic jednoho nerostu, napt. kaolinu. Hlina je
sloZzena z rozptylenych ¢astic riznych nerosta a jinych latek. Byva zbarvena od
zluté az do hnédocervené podle obsahu slou¢enin Zeleza.

Podle sloZeni, pouZiti, podle vySe teploty pii paleni a deformace v Zaru se
déli zékladni zeminy na cihlafské, hrnéifské, porovité, kameninové a
porcelanove.

Slozky keramickych hmot se rozdéluji na plastické a neplasticke.
Plastické jsou kaolin, jily, hliny; neplastické jsou kiemen, Zivec, vapenec.

VsSechny slozky keramickych hmot maji svlj vyznam a ovliviuji
vlastnosti vyrobku. Proto vyrobek pottebuje naptiklad jinou vysku pdleni, jiné
slozeni vyrobniho materidlu. Rlizné druhy vyrobkt musi spliiovat odliSné
vlastnosti pfi pouzivani, jsou vystaveny jinym funkcim. Napiiklad dlazdice musi
mit odolnost na zatéz a kazdodenni pouzivani, umyvani. Kvétnik mize byt
prosdkavy. Vaza naopak musi byt z materidlu, ktery sline.

Plastické materialy se obohacuji neplastickymi slozkami. Zivec je dobrym
tavivem, snizuje vSak smrSténi pii suSeni. Ve vyss$i teploté stiep zhutiiuje a
smrsténi zvétSuje. Je proto dilezité, aby ptisada Zivce byla stejnomérnd. Kiemen
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ubira hmot¢ na plasti¢nosti, zmirfiuje smrsténi a je dobrym tavivem. Neplastické
latky se piidavaji proto, aby snizily pfislusné smrs$tovani, které vyvolava
deformace, ptipadné i popraskani vyrobku. Véapenec se uplatituje jako ostiivo pti
nizké teploté, pi1 vysSich teplotach ptlisobi jako tavivo. Bod taveni a slinuti lezi
blizko sebe, coz se projevuje negativné 1 pifi malém piepaleni deformaci

vyrobku.

Tvarovani keramiky

Tvarovani keramiky je z technologické stranky velmi naro¢ny proces, na
ktery navazuji dalSi technologické stupné zpracovani vedouci ke kone¢nému
vyrobku. Vytvareni keramiky se da charakterizovat jako tvarovani keramickeé
hmoty tlakovou nebo tahovou silou, popfipadé silou gravitace. Tvarovat

muzeme v suchém nebo vlhkém stavu.

Modelovani

Modelovani v keramice vétSinou
vede K dutému tvaru. Toto je spojeno
s pozadavkem piiméfené sily stfepu
specifické  pro  urCity = material.
Vytvofenim dutiny je determinovan i
specificky piistup v keramickém

modelovani. Pro modelované vyrobky -

vedou kdosazeni dutého tvaru dvé :
cesty. Prvni znich ptedpokldda, Ze vyrobek vznikd plny tzv. sochafskym
modelovanim a po dokonceni je rozd€leny strunkou na dva dily. Drobné&;si
vyrobky s dostatecné Sirokym dnem se dé€lit nemusi. Do takového tvaru je dutina

nasledné vydlabana vhodnym nastrojem, naptiklad sochatskym ockem. Délené
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tvary jsou nasledné¢ ve vlhkém stavu slepeny, po naskrabani lepenych hmot,
slepeny ,,Slikrem* tedy fidkou kasi z keramické hliny.

hodné ¢lenitych, nezbytna. Modeluje se tak, Ze pii postupném tvarovani vznika
vnéjsi povrch 1 dutina zarovenl. Tomuto postupu se také nékdy tika ,,stavéni®
keramického tvaru. Vzhledem ke snaze vytvofit vyrobek co nejtenci a tim i
nejlehéi byva stiep doplnén zebrovéanim, tedy jakousi kostrou keramického
vyrobku. Kazdy keramik ma vlastni postup tohoto stavéni keramického tvaru.
Jednou z moznosti je slepovani drobnych kouskti hliny a postupnym
stla¢ovanim tvarujeme duty tvar.

Drobnéjsi vyrobky je mozné tvarovat vymackavanim z hroudy hliny. Na
pocatku vytvareni si musime rozvazit celkové mnozstvi materidlu, z kterého
vyvalime hroudu. V hroud¢ vtlaCenim prsti nebo celé dlané vytvorime dutinu a
dno budouciho vyrobku. Nasledn¢ stlacovanim stény vyrobek za soucasného
tvarovani zvySujeme. Takto mliZzeme vyrabét jak oteviené tak i uzaviené tvary.

Dalsi moznosti je lepeni valeckl nebo plati k sobé. I zde je nutné spoje
dobtfe naSkrabat a slepovat Slikrem. Postupnym vrstvenim valeCkli nebo plath
hliny dosahneme poZadované velikosti. Vymackavanim zéaroven vyrobek
tvarujeme.

Dokonceni vyrobku je moZzné nandSenim slabé vrstvy plastické hliny a jeji
soucasné stahovani sochaiskou Spachtli nebo jinym vhodnym nastrojem. Drobné
redukce tvaru je mozné provadét
poklepem dfevénym tloukem. Musime
ovSem dbat na to, aby byl stavény
vyrobek stile ve vlhkém, tedy
plastickém stavu. U pieschlého vyrobku
hrozi riziko popraskani

Kone¢nou povrchovou tpravu -

provadime za mokra s vyuZitim riznych
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struktury. Vyjimecné miizeme provadét dokonceni za sucha s pouzitim brusného
papiru nebo draténky. Takto upravované povrchy jsou efektni zvlasté pfii
modelovani za pouziti hrubych ostfenych hlin. Uvolilujici se ostfivo zanechava
na povrchu vyrobku velmi pfijemnou stopu. Timto zplisobem muizeme také
eliminovat drobné nerovnosti povrchu, kterych jsme si nevSimli v plastickém
stavu.

Pravidelné tvary miizeme vytvaret platovanim. Pfed zapocetim vytvareni
si musime vyrobek dobie rozvrhnout. Mnohdy je vhodné vyrobit tfeba papirovy
model. Nejprve si vyvalime véaleckem nebo na platovacim stole platy o
vhodnych rozmérech. Hlinu pii valeni vlozime mezi dvé navlhéené plachetky,
aby se nam na valeCek neptilepovaly. Totéz provedeme pii pouziti platovaciho
stolu. Pfi pouziti valeCku miizeme pouzit dvé laté v sile platu, které poloZime
vodorovné po obvodu rozvalované hliny. Tak mame zaruceno, Ze vSechny platy
budou mit stejnou Sifku. Pfi ruénim vytvarenim plati dbame na to, abychom
rozvalovali dostate¢ni mnoZstvi hliny. Napojovani a dopliiovani plath pti valeni
muze zplusobovat praskani plati. Tato vada se projevuje mnohdy az pti suSeni
nebo vypalu vyrobku.

Z vytvoienych plati vyfezeme nejlépe podle Sablony jednotlivé stény
vyrobku. Tyto vyvalené dily mliZzeme riizné prohybat a tvarovat. Po zavadnuti
vyrobenych polotovarii slepime jednotlivé dily k sobé. Protoze lepime zavadlg,
nikoliv suché dily, musime vSechny spoje velmi dobie naSkrabat a pokryt
Slikrem. Tento postup tvarovani je naro¢ny na piesnost provedeni a nutnost
piedchozi tvarové rozvahy s vytvofenim modelu nebo alespoii papirovych
Sablon.

Zvlastni  kapitolu tvofi modelovani plochych vyrobku, jako jsou
keramicky kachel nebo keramicky reliéf. Na zakladové desce nejlépe pokryté
syntetickou plachetkou vymodelujeme zadany relié¢f. Jako polotovar pro
modelovani mizeme pouzit plat vyvéleny a zformatovany na potiebnou

velikost. Tenké platy se mohu pii suseni deformovat a praskat. Proto je 1épe
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zaklad pro reliéf vytvoftit vyssi. Po zatuhnuti reliéf oto¢ime a vytvotime ockem
zebravani. Takto reliéf odleh¢ime a zaroven zabranime moznym deformacim.

Pro usnadnéni vybirani mizeme reliéf opatrné polozit na molitanovou podlozku.

Rucni vytaceni na hrncirském kruhu

Toceni na hrn¢ifském kruhu se nemiizeme naucit podle zddné piirucky.
Popsany metodicky postup ndm muizZe poskytnout zdroj informaci, které musime
dlouhodobé prakticky procvi¢ovat. Pii ndcviku toCeni procvicujeme jednotlivé
faze a byva velkou chybou piechazet k dalsi fazi bez dokonalého zvladnuti faze
predchozi.

Zakladem pro UspéSné vytaceni na hrnciiském kruhu je dokonale
zpracovana to€irska hlina. Ne kazdd keramickd hlina — masa se hodi pro
toCeni. Tocitské hliny byvaji velmi plastické s dostatecnym mnozZstvim jemného
ostfiva. Malo plasticke hliny, take se jim fika hliny hubené nebo kratké, se pro
toCeni nehodi. Takové hliny se pfi tazeni Casto trhaji. Ptili§ plastické hliny bez
obsahu ostfiva pfi vytaCeni sedaji a pfi suSeni maji, vzhledem k vysokému
obsahu vody a tim i velkému smrs$téni, sklon k praskédni. Vhodny material je
homogenni s rovnomérnou vlhkosti mezi 20 — 25% obsahu vody. Tociiska hlina
se upravuje ve vakuovém Snekovém lisu, aby se minimalizoval obsah vzduchu
ve hmoté. Velkou chybou byva pouziti hliny Cerstvé. Tociiska hlina se musi
nechat n&jakou dobu ve vlhkém stavu odleZet. Cim delsi je toto odleZeni, tim
kvalitn¢j$i hlina bude. Stafi hrnéifi nékdy nakladali hlinu pro své potomky.
Takova hlina ,,zrdla* roky. Pfi odlezeni se rozkladaji organické piimési a
dochéazi k rozpadu shlukl jilovych ¢asti. Také dochéazi ke zrovnomérnéni
vlhkosti materidlu. Takto odleZeld hlina se vyznacuje vétsi soudrznosti a
plasti¢nosti.

Pted vytacenim jesté hlinu dobte provalime podobné, jako se zpracovava

tésto na peceni. Provalenim a prohnétenim ,,rozhybeme* tedy rozrusSime vazby
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mezi Casticemi plastické slozky a odstranime zbytky plynlt vznikajicich
rozkladem organickych necistot nebo vzduchu, ktery se do hmoty dostal pfi
jejim zpracovani. Takto piipravena hlina ziska ty nejlepsi vlastnosti.

Prvni fazi, kterou je nutné stoprocentné zvladnout, je centrovani. Jenom
dokonale vystfedény tvar hroudy miizeme dale pouzivat. Nejprve si ze zvalené
hliny ptipravime hroudu, ktera tvarem co nejvice pfipomina kouli, ve velikosti
vhodné pro celou nadobu. Kouli s pomérné velkou energii ,,vhodime* do stifedu
talite hrnc¢irského kruhu. Talif musi byt ¢isty a mirn€ navlhéeny Slikrem, ktery
napomuze ptilepeni hliny. Vétsi vrstva vody naopak oddéli hlinu od kruhu a pfi
centrovani se pak hlina utrne. Za kruhem sedime S mirn¢ roztazenyma nohama
tak, abychom se lokty mohli pevné zaptit o stehna. Pfi takovéto poloze
dokdZzeme vyvinout daleko vétsi tlak na hlinu s menSimi bo¢nimi vychylkami.
Dlanémi stiidave stlacujeme hlinu smérem ke stfedu rotujiciho talife, ¢imz se
centrovana hlina suzuje a zvy§uje a nasledné¢ stlacujeme hlinu svrchu smérem
/:?“ K talifi. Neustalim stfidanim

. téchto dvou hmata hlinu

" - ,,vystiedime®, tedy vytvofime
na rotujicim kruhu tvar, pfi
kterém hlina nevykazuje zadnou
vychylku. Teprve pii
dokonalém zvladnuti centrovani
mizeme piistoupit k vytvotreni
dna nadoby a taZeni zakladni
,kachlice®. Nenechejte se odradit pocatecnim neuspéchem. Nacvik centrovani
mize trvat od nékolika dnli do n¢kolika mésict.

V dal§i fazi vytvofime dno nadoby. Palci nebo ukazovackem a
prosttednikem spojenymi k sob&, vytvotime tlakem ve stfedu vystfedéni hliny
otvor. Zde musime davat pozor, abychom nadobu ,neprotocily”. Silu dna

kontrolujeme propichnutim S$pi¢atym noZikem nebo keramickou jehlou.
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Nasledné tlakem prstd k obvodu
kruhu vytvaiime dno nadoby. Dno
musi byt rovné ve spravné sile bez
vzduchovych  bublin.  Pozdé&jsi
upravy dna jsou velmi
problematické a  vzdy  hrozi

rozhozeni tvaru.

o 24

Nasleduje nejnarocnéjsi faze tazeni zakladni kachlice. Kachlici
nazyvame zékladni valec s Sir$i zdkladnou nez vrcholem, ktery je ve stfedu
zuzeny. Kachlice svym tvarem ptipomind chladici véze jadernych elektraren.
Tento tvar je velmi stabilni a v plastickém stavu relativné pevny. Pro taZeni
kachlice se pouzivaji rizné hmaty. Leva ruka s natazenymi prsty tlaci uvnitt
nadoby na vnitini sténu. Ukazovacek pravé ruky pevné zapfeme o palec. Takto
zpevnénymi prsty mirn¢ tlatime proti koneCklim prstli levé ruky. Postupnym
zvedanim rukou za pomalejsi rychlosti otaCeni hrn¢ifského kruhu, vytvarime na
povrchu kachlice hustou Sroubovici. Je dulezité, aby pti tomto pohybu nad prsty
vznikla hlinénd vlna, kterd vynasi hmotu vzhiru a tim zvySuje celou kachlici.

Tazeni opakujeme tak dlouho, az vytvofime dostate¢né vysokou kachlici pro
' L g

*’ dalsi zpracovani. Vyska
_ kachlice musf byt o 10 az
30 % vyssi nez bude
vySka konecné nédoba.
Pifi tazeni kachlice si
musime neustale
kontrolovat vycentrovani
tvaru a horni hranu
kachlice. Kdyz se nam

horni rantlik kachlice
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zvlni, ihned ho musime srovnat - sttep uchopime dvéma prsty levé ruky horni
hranu kachlice, ukazovacek pravé ruky polozime na prsty levé ruky a stfidavym
tlakem prstii levé ruky a ukazovacku srovndme hézeni horni hrany. Nékdy se
nam takto horni hrana nepodafi srovnat, potom nezbyva nic jiného, nez hranku
docilime nozem, chce to ale trochu cviku. Hrot pfilozime v misté fezu a
pomali¢ku ho zasouvame pii otdCeni talife kruhu. Z vnitini strany musime
kachlici v misté fezu piidrZzovat prsty aby ndm zajizdéjici ntiz nezdeformoval
rotacni tvar. Po profiznuti stiepu prudkym pohybem vzhiru odfezek odstranime.

Posledni  fazi je
tvarovani nadoby. Tato
faze uz nevyZaduje zadné
vyrazne dovednosti.
Nejprve  tvarujeme  za
soucasného tazeni nadoby.
Hmaty jsou stejné jako pfti
tazeni  kachlice, pouze

vyvijime boc¢ni silu uvnitf

nadoby, pokud chceme tvar
roztahovat a zvngjSku, pokud potfebujeme tvar zzit. Vzdy je snazs$i nddobu
roztahovat neZ ji suzovat. Toto musime mit na paméti a tvar roztahovat jenom
jak je to nezbytné nutné. Roztahovani tvaru napoméha také odstrediva sila
rotujici nadoby. Kone¢ny tvar vytvaiime pomoci Cepele nebo ledvinky. Po
vytvarovani houbou nebo kulmikem setfeme z povrchii nadoby vodu. Toto je
velmi dulezité, protoze nékteré hliny, v misté zapomenuté kapky vody, rady po
chvili praskaji.

Po dokonéeni vytoCené nadoby je nutné ji z kruhu opatrné¢ sundat a
prenést na vhodnou podlozku k suSeni. Velkou chybou byva sundavani nadoby

rukama Spinavyma od Slikru. Nadobu nejprve odfizneme tésné nad talifem
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kruhu strunkou. Né&ktefi hrnéifi odfezavaji za soucCasn¢ho pomalého otidceni
kruhem. Poté piilozime ¢ité suché ruce a pokusime se nddobu dlanémi a prsty co
nejvice obejmout aniz bychom na nddobu tlacily. Pohybem vzhiiru nadobu
sejmeme z kruhu. Sundavani hlavné rozmérnéjSich a plochych vyrobki
vyZzaduje ur€ity cvik.

Lépe se to¢i nadoby uzavienych tvaru na rozdil od Sirokych tvart, jako
jsou misy nebo velké banaté nddoby. Je to dano obvodovou rychlosti a
odstfedivou silou, ktera ptsobi nejvice v nejSirSim misté vytacenych vyrobku.
Pfi toCeni misa talifti je 1épe pouzit k vytdeni podlozku, kterou ptilepime na
talit kruhu pomoci mé&kké hliny. Nejprve na kruhu vycentrujeme malé mnozstvi
hliny a vytvofime na kruhu roztaZenim nékolikamilimetrovou placku. Cepilkem
vytvofime na povrch hluboké ryhy ve tvaru Sroubovice. Po pfitlaceni se kulata
deska prilepi na talif kruhu. Toto je zplisobeno vytlaCenim vzduchu z ryh a
vznikly podtlak desku pevné spoji s talifem kruhu. Na desce vytacime vyse
popsanym zpusobem. Pti vytaceni kachlice dbame na dostate¢né mnozstvi hliny
Vv jeji horni ¢asti. Pfi roztahovani tvaru se ndm imérné §ifce ztencuje sila strepu.
Proto pro misy a ostatni Siroké tvary vytahujeme kachlice v horni ¢asti $irSi nez

u jejich paty.
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Lepeni a nataceni tvarti

Maximalni vySka toCené nadoby v extrémnim pifipadé¢ je
limitovdna délkou hrnéifovy paze. Pokud pottebujeme vytoc€it nadobu vyssi,
musime ji slozit z dilt. Pro vyrobu lepené nadoby je lepsi si dopiedu ptipravit
bokorys nadoby v méfitku 1:1. Na vykresu si piesné rozdélime nadobu na
predpokladané Casti. Podle vykresu vytocime jednotlivé dily nadoby. Presné
rozméry kontrolujeme obkro¢akem nebo pravitkem. Jednotlivé dily nechéme
zatuhnout tak, aby se pii manipulaci nedeformovaly. Mista spoji dobie
naSkrabame a slepime Slikrem ze stejného materidlu. Timto postupem muizeme
vytvaret 1 veliké nddoby. Nevyhodou lepeni je nutnost stoprocentni tvarové
piesnosti.

Nataceni tvaru neni tak naroéné na presnost v pribéhu nataceni jsou
mozni drobné redukce tvaru. Nejprve si vyto¢ime spodni dil nddoby. Tento dil
nechame zatuhnout pfimo na hrnéifském kruhu. Na druhém kruhu si vyto¢ime
kachlici, kterda méa zdkladnu stejné Sirokou jako je horni priimér prvniho dilu.
Kachlici ptilepime Slikrem k naSkrabanému prvnimu dilu a kachlici vytvarujeme
¢epilkem nebo ledvinkou. Takto miZeme nataCet nekonecné¢ mnozstvi dild.
Kurychleni suSeni jednotlivych ¢asti miizeme pouzit horkovzdusnou pistoli
nebo plynovy hotdk. Tento postup vyZaduje urcitou praxi a zkuSenost, protoze
musime spravné odhadnout vlhkost spodniho dilu. Pti pfesuSeni bude nadoba ve

spojich praskat. Pii velké vlhkosti hrozi zborceni tvaru.

Uchaceni nadob

Nedilnou soucasti vétSiny uzitkovych nddob jsou ucha nebo rizné
uchytky. Rozeznavame ucha tazend na nddobé¢, ucha taZzena v ruce, ucha tazena

strojov¢, ucha valena, ucha lita nebo formovana do forem.
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Na hrn¢ifském zboZi jsou nejvice rozsifena ucha tazena na nadob¢. Pred
vlastnim uchacenim si misto na nadobé, kde bude ucho nalepené, dobie
naSkrabame a pokryjeme Slikrem.
Potom si vyvalime z mék¢i hliny
valeCek, u kterého jednu stranu
ztenc¢ime. U tohoto konického tvaru
prsty uhladime hranky a po
navlhceni tlakem prilepime
k naddob¢é. Krouzivym pohybem

palce ucho vmist¢ nalepeni

uhladime. Ucho si podepieme prsty
levé ruky a mezi pravou rukou mirnym tlakem od kofene ke konci ucﬁo
vytahujeme. TaZzeni provadime po celé¢ délce ucha. Ucho musi byt vzdy
navlhCene. Pfi vytahovani zarovenl ucho prsty tvarujeme. KdyZ je ucho
dostatecné dlouhé a ma potfebny tvar, ucho ohneme a na konci pfilepime
k nadob¢. Spoje zaretusujeme houbickou.

Staii hrn¢ifi mnohdy ucho ,,podmazavali“ vlepenim valecku v misté
spoju. Podmaznuté ucho ma vétsi pevnost.

Ucho taZzené vruce se pouziva naptiklad na miskdch a misach,
babovkovych forméch atd. Vyvaleny zakladni valecek musi byt delsi tak aby se
udrzel v levé ruce. Pravou rukou vytdhneme ucho do poZzadované délky a tvaru.
Vytazené ucho na koncich uchopime, prohneme a ptilepime k nddobé. Ucha
tazené v ruce mohou byt pfilepena po celé délce nebo pouze na koncich.

Ucha taZena strojové vyrobime na pasmovém lisu. Tvarovani a lepeni je
stejné jako u ucha tazeného v ruce. Vyhodou strojné¢ tazenych usi je velké
mnozstvi profil a snadna vyroba vhodné 1 pro zacate¢nika.

Ucha litd nebo formovana do sadrovych forem pouzivame pfevazné na

nadoby vytvaiené zatacenim nebo litim.
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Suseni

SuSenim oznacujeme v keramice proces odstraiiovani kapalné vody
Z keramickych surovin. Pfi suSeni se neméni chemické vlastnosti suSené hmoty,
meéni se pouze vlastnosti fyzikalni, mechanické a technologické, napiiklad
vlhkost, pevnost nebo nasdkavost. V praxi vysouSeni umoziiuje dalsi
technologicky krok.

Keramické suroviny vysouSime proto, abychom je mohly dale upravovat.
Polotovary vysouSime naptiklad pfed lepenim ousek, ale hlavné pied vlastnim
palenim.

Nejbéznéjsi zptisob vysouseni v malych keramickych dilnach je suSeni
volnoprostorové. Suseni na volném prostoru tieba v regalech keramické dilny
je u drobnych vyrobkd bezpetné. Rozmérnéjsi vyrobky suSime na mistech
s nizsi teplotou a vysokou relativni vlhkosti. Takovym prostorem muize byt sklep
nebo specialni mistnost. Casto postaéi zabaleni rozmérnych vyrobki
paropropustnou PE folii. Vyrobky pod folii mohou pomalu a rovnomeérné
vysychat. Pii pouZiti nepropustnych folii hrozi zapatfeni a kondenzace vody na
vnitinim povrchu folie. Ztékajici voda pak miize rozmacet stény nebo spodni
c¢ast vyrobku. Mnohdy toto rozmaceni vede k destrukci celého tvaru.
Volnoprostorové suseni v blizkosti tepelnych zdroju také Casto byva zdrojem

problémt.

Vazba vody v keramické hmoté

Keramicka hmota se skldda z pevnych c¢astic keramického materidlu, vody
a vzduchu. Voda s keramickym materialem vytvaii rizné vazby.

Voda volna vytvaii s keramickym materidlem fyzikdlné mechanickou
vazbu. Vypliiuje prostor mezi ¢asticemi a na povrhu hmoty vytvaii vodni film.

Pti vysouseni tato voda odchazi ze stiepu jako prvni.
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Voda vazana tvoii fyzikalné chemickou vazbou tenky obal okolo ¢astic
keramického materialu. Voda vazana se odstraniuje v priibéhu suseni.

Voda chemicky vazana je soucasti wvnitini struktury krystalt.
VysouSenim se nada odstranit. Odchézi az v pribéhu vypalu.

Voda volna a voda vazana prostupuje u vlhké keramické hmoty Vv celou
tloust’ku stfepu. K odpateni vody ale dochazi pouze na povrchu hmoty, kde voda
vytvafi tenkou vodni hladinu. Pfi vysouseni se voda z povrchu hmoty odpaiuje
do okolniho vzduchu. Voda z vnittku hmoty se dostava pti vysouseni na povrch
drobnymi pory pomoci kapildrni sily. U hrubych hmot jsou péry ve hmoté
Siroké a tak voda mlZze odchdzet pomérné rychle. Vysychani hmot s podilem
hrubych ¢astic je tedy rychlé a relativné bezpecné. Jemné hmoty obsahujici
pouze jemné ¢astice, maji pory malé a voda pii suSeni odchazi velmi pomalu.

Pti suSeni je tfeba nastolit takové podminky, aby rychlost pfesunu vody
k povrchu hmoty odpovidala mnozstvi vody odpaiované. Pii nedodrZeni tohoto
pravidla mize dochézet k praskdni hmoty.

V pribéhu vysouSeni dochazi ke sniZzovani mnoZzstvi vody ve hmot¢ a tim
ke smrStovani hmoty. To je ddno vzajemnou pfitazlivosti ¢astic v keramické
hmoté&, které vyplituji vodou uvolnény prostor. Pfi smr§t'ovani se zmenSuji 1 pory
a tim se snizuje 1 mnozstvi vody proudici k povrchu. K tomuto smrst'ovani
dochazi do okamziku, kdy se Castice zbavené vodniho obalu vzajemné dotknou.
Tento okamzik nazyvame kritickym bodem vysouseni. V tomto okamziku také
hmota ztraci svoji tvarlivost.

Cely proces vysouSeni znazoriiuje tzv. Bigotova krivka. V prvni fazi
suSeni nazyvanou také nebezpeCnou oblasti suSeni se snizovanim vlhkosti
pohybuji ¢astice v keramické hmoté. Pohybem castic muze vznikat ve hmot¢
pnuti, které pii neopatrném suSeni miize zplsobovat praskani hmoty. Pfi
dosazeni kritického bodu se Castice dotykem ustéli a suSeni piechazi do druhé
bezpecné oblasti. V této fazi se jiz Castice nemohou pohybovat a suSeni je

relativné bezpecné.
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Vady pri suseni

Pti rychlém suSeni polotovart dochézi k piesuseni povrchu. V povrchové
vrstvé dochazi k ziZeni nebo uzavieni porli. Voda z nitra hmoty nemtize volné
odchazet a tlak vznikly pfeménou vody na vodni paru polotovar roztrha. Tento
problém mulzZe nastat pfi dosouSeni vyrokl naptiklad v keramické peci pii
teplotach nad 100° C. Tato vada Casto vznika pti vypalu nedosuSenych vyrobki.
Hlavné¢ silnosténné vyrobky potiebuji k vysouseni dlouhou dobu.

Druhy problém je Castéjsi a vznika nerovnomérnym susenim. Polotovary
vystavené jednostrannému pisobeni tepla se smrStuji nerovnomeérng.
Nerovnomérnd vlhkost zptisobuje pnuti stiepu, které mize vézt ke vzniku trhlin.
Ptikladem miliZze byt praskani talifi o velkém praméru. Ptfi rychlém suSeni
nejprve vysychd prapor talife a teprve pozdgji stied talife. Castice v suchém
praporu se nemohou pohybovat a vyrovnat tak tlaky vznikajici pfi sesychani
sttedu talife. Pii prekroCeni urcité sily stiep praskne. Tuto zédvadu mnohdy
zavinime vlastni neopatrnosti. Napiiklad suSeni na radiatoru nebo v keramické
peci.

Rychlost bezpe¢ného suseni musime stanovit experimentalné pro kazdy
druh vyrobku. Rychlost suSeni je zavisla na pouZitém materialu, tvaru, rozméru
a sile stiepu. Podle téchto faktori musime zvolit vhodnou teplotu a rychlost

proudéni susiciho vzduchu.
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Vypal keramiky

Vypal keramiky miizeme charakterizovat jako tepelné zpracovani
keramickych polotovarti, pfi kterém se nevratné méni strukturalni, fyzikalni,
chemické a technologické vlastnosti keramického stiepu. Vypal je nedilnou
soucasti v technologii vyroby keramiky. Pii vypalu keramicky stiep ztraci svoji
plasticitu, snizuje svoji nasdkavost, zvySuje mechanickou pevnost, dochazi ke
spojeni s glazurou apod.

Vypal je velmi odbornou a narocnou vyrobni operaci. Pfi nedodrzeni
vypalovacich podminek miiZe dochédzet k nenahraditelnym ztratdm, pfi kterych
je mnohdy vypalovany produkt zcela znehodnocen a tim 1 Gsili do n¢j vlozené
Vv predeslych fazich vyroby.

Pro stanoveni vypalovaci kfivky musime znat alespont zakladni procesy

V keramickém stiepu, které vyplovani keramiky provazi.

23



Chovdni keramickych surovin a smési pri vypalu

Keramicky stfep po vysuSeni obsahuje urcitou zbytkovou vlhkost. Tato
vlhkost je disledkem nedokonalého vysuseni nebo hydroskopickych vlastnosti
keramického stiepu. Tato zbytkova vlhkost odchazi z keramického stfepu na
pocatku vypalu v rozmezi teplot 100 — 300° C. Pokud je vlhkost stfepové hmoty
na pocatku vypalu vysok4, hrozi znaéné riziko znehodnoceni vyrobkt z ditvodi
popsanych v kapitole o suSeni keramiky. Vzhledem k tomu, Ze vétSinou nemame
v malych keramickych dilndch nebo ateliérech moznost pfesné stanovit vlhkost
vypalovanych keramickych vyrobki, je nutné v tomto rozmezi teplot vypalovat
velmi opatrné s dostate€nou ¢asovou prodlevou. Doba nartstu teploty v této fazi
vypalu je znaéné zavisla na sile stiepu a pouzitém materialu. Vypal keramiky je
velmi energeticky naro¢nou operaci, proto velké keramické zavody vyuzivaji ke
stanoveni optimalniho reZimu vypalu laboratorni metody, jako jsou termické
analyzy nebo Zarova mikroskopie. VynaloZené prosttedky na tyto laboratorni
zkousky se ve velkém objemu vyroby mnohondsobné vrati. V drobnych
provozech musime tuto dobu stanovit experimentalng.

V rozmezi teplot 300 - 1000° C dochézi k vyhotivani uhlikatych piimési
ve stiepové hmoté. Presné teploty vyhotivani uhlikatych latek zavisi na jejich
slozeni a palici atmosféfe v peci. Dilezitym procesem pii vypalu je odchod
chemicky vazané vody. Dehydroxidace jilovych mineralii probiha pfti teplotach
450 — 700 ° C. Pii teplotach 600 — 900° C dochazi k rozkladu uhli¢itant.

DileZitou reakci pro stanoveni optimalni kiivky vypalu je vratna pfeména
kiemene. Pii teplot¢ 573° C se méni nizkoteplotni forma alfa kifemen na
vysokoteplotni formu beta kfemen. Pfi chlazeni se tato forma kiemene opét
méni na nizkoteplotni beta kifemen. Tato zmeéna je doprovazena znanym
nariistem objemu. Jedna se o zménu probihajici v jednom teplotnim okamziku.
Pt1 nartistu teploty tato zména neptedstavuje velké riziko. Problém miZe nastat
pii chlazeni hlavné u silnosténnych vyrobkll. Kfemen vytvafi v chladnoucim

sttepu pevné vazby, které mohou byt pii této skokové zmeéné poruseny. Prudké
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chlazeni keramické pece napiiklad otevienim pii teplotach kolem 600° C mize
znamenat nejen poskozeni pece ale 1 popraskani vyrobka.

Nad teploty 1100° C zac¢ina dochazet ke slinovani. Slinovani je proces, pii
kterém se pevné Castice propojuji v jeden celek. Pii slinovani dochazi ke
snizovani poréznosti a nasdkavosti keramického stfepu. Zaroven se zvySuje
pevnost vyrobk.

Ke slinovani miize dochéazet bez ptitomnosti kapalné faze, tedy tavici
slozky. Toto je typické pro jednoslozkové hmoty nékterych technickych druhti
keramiky. Cast&ji dochazi ke slinovani za p¥itomnosti kapalné faze, tedy taviva.
V takovych hmotach dochazi nejprve ke tvorbé taveniny prostrednictvim taviva.
A nasledné pomoci vziajemné difuze jednotlivych sloZzek k vlastnimu slinovani
keramickych ¢astic.

Informace o intervalu teplot slinovani pro pouZitou keramickou hmotu je
dalezita pro stanoveni maximalni vypalovaci teploty. Pii pfekroceni této teploty
Vv keramick¢é  hmoté  dochazi
K méknuti a deformaci
keramického  stiepu.  Tento
problém je aktudlni hlavné pfi
vypalu slinut¢ kameniny a
porcelanu, kde teplotni hranice
mezi tvorbou slinutého stfepu
S malou nasakavosti a méknutim
sttepu které ma za nésledek
deformaci tvaru je velmi mala.

Dnes pouzivané
keramick¢é hmoty maji toto
rozmezi specifikovano a byva
uvedeno na  Stitku  nebo

v prislusné  dokumentaci ke
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hmotdm. Nedoporucuje se proto uvedenou maximalni teplotu vypalu

keramickych hmot piekracovat.

Pece pro vypal keramiky

Proces vypalu v keramickych

pecich se po mnoho staleti neméni.

Vyvoj keramickych peci spocivd ve

zvySovani vypalovaci teploty, zajisténi
Cistoty vypalovaciho prostfedi a
vV posledni dob& hlavné v efektivité

vypalu.

Rozdéleni podle zdroje tepla.

Malé pece a nékteré primyslové pece jsou nejcastéji vytapény
elektrickym proudem. Elektrické pece se dale d€li na pece elektro-odporové, a
obloukové. Elektrické pece jsou snadno regulovatelné. Nevyhodou mtzou byt
nizsi dosahované teploty a obtizné dosazeni redukéni atmosféry v peci.

Pece vytapéné plynem dosahuji vysokych teplot a snadnou zménu pecni
atmosféry. Nevyhodou plynovych peci je jejich obtiznéj$i regulace a vySsi

pofizovaci naklady.
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Glazury jsou sklovité¢ povlaky,
které zuSlechtuji a zdobi keramicky
sttep. Zpusobuji, Ze stiep je pevnéjsi,
neprosakavy a také 1épe Cistitelny.

Zakladem glazur je kifemen a
oxidy rtznych kovi. Dalsi slozkou
glazur pro vypal do 1000 °C byva
olovo. Jedovatost olova se musi v

tovarn¢ sniZzovat specialnimi zpusoby.

Kfemenem a Zivcem se glazury

zmatiuji, kfemen soucasné zvysuje bod taveni. Vyroba glazur je sloZity proces.

Rozdéleni podle vzhledu

Podle vzhledu délime glazury na lesklé a matné, barevné, bezbarveé,
stekavé (vytvareji hlavné na svislych plochach rlznobarevné ,,zavoje*),
trhlinkoveé (vytvareji sit’ drobnych trhlin, které maji barvu stfepu nebo mohou
byt probarveny), krystalické (vytvaieji na povrchu efektni vykvéty podobné
ledovym kvétlim), aventurinové (vytvari efekt metalického povrchu), redukcni
(vznikaji pasobenim redukéniho prostiedi pii vypalu) a listrové (vytvarieji na

svém povrchu perletovy lesk). Nejpouzivangsi jsou glazury lesklé bezbarvé

nebo barevné.

Rozdéleni podle pripravy

Podle ptipravy d€lime glazury na surové (pfipraveny prostym mletim a
miSenim téZenych surovin), fritované (néktera slozka nebo celd vsazka glazury

upravena fritovanim — zatavenim do skloviny, kterd je nésledn¢ rozemleta a
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pouzita pii piipravé glazury) a solné (vznikaji plsobenim slozek pecni

atmosféry na keramicky sttep pfi vlastnim vypalovani vyrobk).

Rozdéleni podle tavitelnosti

Podle tavitelnosti se déli glazury na nizkotavné (tavici se v rozmezi teplot

900 — 1200 °C) a vysokotavné (tavici se v rozmezi teplot 1200 — 1500 °C).

Rozdéleni podle previlddajici tavici slozky

Ptevladajici tavici slozka glazury caste€né vypovidd o pouziti glazury.
Napt. glazury Zivcové, vzhledem k vlastnostem Zivcil, jsou glazury velmi
kvalitni, pouZitelné pro vysSi vypalovaci teploty. Naopak glazury olovnate
mohou byt zdravotné zivadné, proto nase zdkony zakazuji pouZzivat je na
uzitkové nadoby. Olovnaté glazury jsou dobte taviteln¢ uz pii velmi nizkych

vypalovacich teplotach.

Vybér glazur

Pfi vybéru glazur je nutné dobfe zvazit pouziti pro dané vyrobky.
keramické vyrobky na teplotu 1150 °C, musime vybrat glazury pouZitelné pro
tuto teplotu. Pouzijeme-li glazuru mék¢i, naptiklad pro teplotu do 1100 °C,
pravdépodobné nam bude ze stfepu pii vypalu stekat. Pokud naopak pouzijeme
glazuru pftilis tvrdou, zfejmé se ndm nedotavi.

V ptipadé vyroby uzitkové keramiky musime vybirat glazuru obsahujici
netoxické slozky.

Ttetim kritériem je barevnost a vzhled glazury.

Vsechny zminéné informace ziskdme od vyrobce glazur.
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