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1 MATERIAL

1.1 Druhy keramiky a jeji vyuziti

Keramické vyrobky, jejichz rozinost je podmiéna gedevsim rozsahlou Skalou pouzivanych
surovin a zpsobem zpracovani, je moznéliddo skupin podle iznych hledisekCastym
kritériem je struktura sepu, kterd ma pro vlastnosti keramiky vyznam rozijied jinym
hlediskem je chemické slozeni, ugilaané pi studiu keramiky a jejiho vyvoje. Pra&inou
praxi se pouZziva rozteni keramiky podle pouziti.

Keramické hmoty jsou podle nasakavostegt slinuté (s nasakavosti mensi nez 2%), po-
loslinuté (do 5 %) a porovité (nasakavostsinez 5 %).

Do skupiny poloslinutych a porovitych hmot fiatihlaiské vyrobky vypalovanéipteplo-
t¢ do 1100°C, které jsou HupIné, nebo dute.

Dale sem pdt hrrcitské vyrobky, vypalované na teplotu 960°C — 1020&€ré mohou
byt podle hutnosti s&pu b’ m¢kké, nebo tvrdé, a podle povrchieftu neglazované nebo
glazované. Porovinové vyrobky se vypaldiji yySSich teplotach do 1280°C & gruhém vy-
palu s glazurou na teplotu do 1150°C. Podle stygpirsvitnosti je porovina kkka nebo tvr-
da. Typickym vyrobkem z péroviny jsou obkla#tg, dlazdice a zdravotnicka sanitarni ke-
ramika.

Do této skupiny pét i tzv. TERAKOTA. Je to druh uzitkové i ozdobnérpany se ste-
pem fizné jemnosti nebo hrubosti. Nazev z latiny ,tero#ta’ — palena hlina (palena z&n
Stiep je barvy cihloveé, Zlutavé aZlavé. Zbarveni je Zisobeno Zelezitymi sl@@ninami ob-
sazenymi v pouzivanych zeminach. Terakotovgmste mize probarvovatidanim keramic-
kych barviv. Terakota se vypaluje na teplotu oktd®0°C. Terakotove vyrobky jsodtginou
neglazované. Typické terakotové zboZzi jsou déddrigurky — palené soSkyaznych kultur,
ale i wtSi plastiky nebo nadoby nadtiny.

Mezi slinuté hmoty pdt kamenina, bila nebo barevna, vypalovana na tedld50°C —
1350°C. V wkterych zemich se pouZziva k vyrohotelového porcelanu. Z kameninové hmoty
se rovirez vyralEji staviva, dlazdice, kanalizai trubky apod. Mezi slinuté hmoty patale
porcelan a syntetické nerostné hmoty na bazi siidkarbidu apod.

Keramické vyrobky se dale daji ragil podle svého pouziti na hrubou a jemnou kerami-
ku. Do skupiny hrubé p#tkeramika stavebni, a to jednak porovita (staviedky, tepelné
izolagni a dalSi vyrobky), jednak slinuta (kanalimaa kyselinovzdorné vyrobky, podlahové
dlazdice, vyrobky ufené pro chemicky gmysl). Nalezi sem déale zZaruvzdorné vyrobky, tj.
staviva na vyzdivky tepelnych agregatprimyslovych od¥tvich.

Druhou skupinou podle pouziti tigemna keramika, kam gatvyrobky s hutnym slinu-
tym nebo porovitym $épem a se stejnorodou strukturowtdiha vyrobk jemné keramiky je
glazovana. Do této skupiny se zahrnuje jemna kémamkzitkova (tvrdy uzitkovy porcelan
nebo uzitkova keramika), u niz jsou krénechnickych parametrdilezité i estetické vlast-
nosti: tvar vyrobku, jakost povrchuglbst, barevnost, fisvitnost apod. P&Etsem dale zdra-
votnicka keramika s denim pro hygienicka Z&eni a keramika technicka, u které maji roz-
hodujici tlohu fyzikalni parametry materialu.cRa se k ni elektrotechnicky porcelan atd.
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KERAMICKE VYROBKY

PRULIN CINA — NASAKAVOST | SLINUTINA — NASAKAVOST DO

NAD 5 % 5 ti %
CIHLARSKE zZBOZi BAREVNA A BiLA KAMENINA
HRNCIRSKE zZBOZI TVRDY A MEKKY PORCELAN

POROVINOVE ZBOZi

KACHLOVE ZBOZi

ZARUVZDORNE ZBOZi

BRUSNE VYROBKY

1.2 Suroviny pro vyrobu keramiky
Vychozi suroviny pro vyrobu keramiky roddjeme do dvou zakladnich skupin:
1. Plastické — pojiva
2. Neplastické:
» osfiva,
» tavidla,
* lekciva.

1.2.1 Plastické suroviny

Jemrt rozptylené nesourodé zeminy, sloZzené z latek rainih a také organickych. Jejich
vyznamnou vlastnosti je plagtiost, coZ je schopnost zeminy davat s vhodnym ntvioZs
vody tvarlivé €sto, z #hoZ zhotovené vyrobky si podrziigtvar.

VZNIK PLASTICKYCH SUROVIN
Plastické suroviny vznikly igvazrie zvétranim Zivcovych hornin. Toto Ztrani bylo zfiso-
beno pedevsim vlivy mechanickymi a chemickymi.

Mechanické vlivy - zminy teploty v jednotlivych rénich obdobich za vydatnéhdgigpeni
vodnich srdzek. Vodni erozejgmbeni rostlin a jejich Ken.

Chemické vlivy — gsobeni kysliku a oxidu ukitého z ovzduSi (okyslovani). Chemicky
rozklad vodou, chemickéipobeni rostlin. Tleni organickych latek (zvySersticity)

ROZDELENI PLASTICKYCH SUROVIN

*  podle geologického ulozeni,

»  podle charakteristického mineralogické slozky,
* podle jemnosttastic,

*  podle pouziti.
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Podle geologického ulozeni
e Primarni — suroviny, které&igtaly na mist vzniku (&tSina kaolir),
* Sekundarni — byly z mista vznikéjakym zpisobem pemistny (vodou, ¥trem, le-
dovcem).

Podle charakteristické mineralogické slozky
» Kaolinitické — obsahujii@devsim kaolinit, hlavni séast kaolinu;
» lllitické — hlavni slozkou je illit, ktery ma mensthopnost poutat vodu nez bentonit,
ale \&tSi nez kaolinit;
* Bentonity — maji vysokou nasakavost.

Podle jemnosti¢astic
» Jilovina — obsahujegaste&ky mensi nez 0,002 mm,
* Prachovina — od 0,002 do 0,05 mm,
» Piskovina - od 0,05 do 2 mm.

Podle pouziti

» Cihlétské hliny — jsou velmi zi&tené barevia se vypalujici hliny;

» Hrn¢itské hliny — jsou jemné a di@btvarné, malo se smit§i pii suSeni a péleni. Vy-
paluji se pi nizSich teplotach na barevny porovityest;

* Kameninove jily — jsou tofjrodni jily s dobrou plastnosti. UZ pi nizSich teplotach
davaji slinuty gep, ktery je mélo zabarveny az bily;

* Podrovinove jily — jsou tofrodni plasticke jily bez hrubSich distot, které slinuji p
cca 1200 C;

» Kaolin — surovina vyrobena plavenim surovéhioganiho kaolinu. Je to vysoce plas-
tick& surovina obsahujici az 98 % jiloviny. Vypalge bile, bod tani je okolo 1700°C.
Ma vyborné vlastnosti a ve spojeniigikenem a Zivcem dava hmotu k vyqimrce-
lanu.

Nejdulezitgjsi plastické suroviny jsoudL, HLINA, KAOLIN.

Nejsou samostatnymi chemickymi jedinci, ale obs@atiziné hlavni i vedlejSi sloZzky. Neje
sourasti plastickych surovin.

Z plastickych surovin jsou pro keramickou vyrobyzadarjsi zaruvzdorné jily a kaoliny.
Tyto suroviny tvaéi zaklad ¥tSiny slinuté keramiky.

Plasttnost — schopnost hmoty deformovat se tlakem beaSeai celistvosti,
tedy bez popraskani.

JILY

Jily jsou plastické irodni suroviny nefiliS upravované pro pouziti ve vyrébNaplavenim

a usazenim do sekundarniho lozZiska doSlo udirezené Upra¥ (hrubSicastice #staly na

kratSi cest od mista vzniku, jemijsi vytvaily sekundérni lozZisko — jilovou vrstvu).
Obsahuji ¥tSi podil jiloviny, vice nez 50%, proto jsou vickagtické a vykazuji &Si

smrSEni. B nespravném suSeni se mohou kroutit a praskstmH]i WtSi pevnost po vysu-

Seni.
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Jily pouzivame v keramickém tpnyslu jako plastickou slozku doéginy pracovnich
hmot. PouZivaji se ve stavitin@dnim nebo upraveném — plavenim, suSenim, mletily.
muzeme pouzit proipdchozim vypaleni jako dsto ( Samot)

HLINY
Rozdil mezi jilem a hlinou je v jejich jemnosti.ikd} maji mensi obsah jilovité hmoty (20-50
%) a WtSi podil hrubych frakci.

Hliny jsou mén plastické. \étSi obsah nerostnychimési jako je Kemen, vapenec a oxid
Zelezity zpisobuje, Ze hlavhcihlaské hliny se uz nemusi #istani gidavat tavidlo. Diky
obsahu Zeleza jsou tyto hliny po vypalu vykaZervené a hedé.

Hliny se pouZivaji v keramickémupnyslu jako méa plasticka sloZzka nekvalitnich hmot,
nag. v cihl&stvi.

KAOLINY
Kaolin je primarni jil, bile se vypalujici, Zaruvmdy. V girodk se nevyskytujeisty, je pro-
michan s produkty rozpadu #eknennym piskem, slidou a zbytky ne@pinétralych zrn Ziv-
ce. Takovy kaolin se nazyva surovy. Vyskytuje sesmstvach vysokych azéholik desitek
metiii. Ze surového kaolinu se ziska nejjejancisty kaolin plavenim — plaveny kaolin. Su-
rové kaoliny obsahuji 15-508istého kaolinu.

Hlavni pouziti kaolinu v keramickémtpnyslu je @i piipraw pracovni masy na vyrobu
porcelanu a i piipraw vétSiny glazur.

CHOVANI SUROVIN ZA P RIDANI VODY

Kaoliny nabyvaji idanim vody své zakladni vilastnosti, plastisti. Jednotliv&asti jila ne-
bo kaolini poutaji na svém povrchu molekuly vody, této vlastn se fika
HYGROSKOP{CNOST.

Nejwetsi hygroskopinost maji jilové mineraly ze skupiny bentdnidily a hliny pijimaji
vodu i ze vzduchu — v podélvodnich par. Tomuto jevu $tka ABSORBCE VLHKOSTI.
Kaolin nebo jil vliivem pidani vody do ufité miry nejdive bobtna, pozfji se stava plastic-
kym a dalSi idani vody zfisobuje rozkednuti na kal.

Tvoreni plastickéhoésta z jiti a kaoliri pridanim vody je z&kladnimiedpokladem vy-
robniho postupu. &to zachovava soudrznosstic, takZze po vytweni si podrzZi ziskany
tvar.

1.2.2 Neplastické suroviny

Neplastické neboli netvarlivé suroviny samy o &okvytvdi s vodou tvarlivédsto. Delime
je natavidla, ostiiva a lehiva.

Pridanim neplastické suroviny do plastické hmotyrséige plastinost této hmoty. Tento
pokles plastinosti se projevuje zejméndenl prvnim vypalem, a to zmenSenim s
suSeni. Snizime tim nebeZp&hlin a popraskani vyrobkuiidavek €chto netvarlivych su-
rovin k tvarlivym ovliviiuje také teplotu slinuti a teplotu taa¢hto hmot pi péleni.

Neplastické suroviny, které teplotu tani a slirmmiZuji, se nazyvaji TAVIDLA.

Neplastické suroviny, které teplotu tani a slirwif3uji, se nazyvaji OSTIVA.

Vlastnosti a funkce oskiva a tavidla v keramické hmo#
Dobie sestavena pracovni hmota obsahuje spravny pladiigké a neplastické suroviny.
Poner téchto dvou slozek se projevujé pytvareni, susSeni a paleni.
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PRI VYTVA RENI:

Je dilezit4 plasttnost hmoty.

Malo plasticka hmota je ta, ktera obsahujet&i podil neplastickych surovin. Ztraci plasti
nost a tim se omezuje moznostigpbu vytvéeni. Nelze naifpklad tatit na keramickém kru-
hu, hif se z takové hmoty modeluje a i formovani je ot{#&.

PriliS plastickd hmota je ta, kterd obsahuje malo neplastické sloZzky.ilsp na formy
a n&adi.

PRI SUSENI:

Je dilezitd pevna kostra vytvena ve hmat Pokud vytvéeci hmota fi suSeni neobsahuje
dostaténé mnozstvi neplastickyctaste&ek, dochazi k vyraznému srie¥ani a nasledkem
toho je hrouceni a praskani vyrobku.

PRI PALENI:
Je dilezité vytvait kvalitni hutny step. Pokud mame v keramické hmothodny pondr
osfiva a tavidla, ziskdme kvalitni hutny‘egp.

Jak odtiva, tak tavidla se dodavaji do hmoty v rozemlesiavu v utité velikosti zrn. Zna-
me-li vlastnosti tavidla a asta ve hmot, miZzeme si sami svoji hmotuippasobovat, naf-
klad pimichanim ogtva. Jestlize se nAm modelovana plastika hroutile ge deformuje
pii suSeni, znamena to, Ze vieplu schazi ,kostra“.iRlanim ostiva si mizeme hlinu upravit
tak, aby ndm nepraskala. Safeag za cenu snizeni plagtiosti.

OSTRIVA

« Kremi¢ita — nejvyznamiySi slozkou je oxid femkity SiO, ;. kiemen, ktery zkrystali-
zoval v klencové soustavKiemen je znam vékolika modifikacich, které nastavaji
pii urcitych teplotach ve vnihi stavig krystalu kemene. Nejmen&iaste&ky krystafi
pusobenim teploty #mi svou vzajemnou polohu i vzdalenost a tim gairtvar i veli-
kost krystalu. Doch&zi ke zme¢ modifikace, kterd se navenek projevujesnu nmer-
né hmotnosti i objemu. To je pro vypal velmi eiflivlastnost, protoZze prézmeny
objemu, které jsou vifpadt kiemene jakistové, tak smrstivé, vedou k deformacim
a praskani vyrobku. Jednotlivégoeny modifikace zde vSak nebudu podréboze-

birat.

« Samotova— Samotem v tomtoifpact rozumime hlinitokemi¢itou zeminu, vypale-
nou a rozdrcenou. Vybornym disem je napiklad paleny lupek nebo paleny kaolin.
Do Samotovych ofitv pafii také rozemleté zmetkové vyrobky a rozemletéazgné
pomocné materialy (pouzdra, p@typ vyztuze a desky). Tim, Zze Samotové&iusetjiz
prodlalo svij vlastni vypal na vysokou teplotuii mlalSim vypalu se pak uz objentov
nemeni, je tedy tepekastabilni. Tim je vyhod¥Si nez ogivo kiemkité.

Ostivo jednak sniZuje plastost pracovni masy a tim zamezuje praskénisyseni, za dru-
hé tvai ve vyrobku jakousi kostruippaleni, kdy v momestslinuti se jedno zriko ostiva
opird o druhé, i kdyz je obklopeno tavicimi sloZkaainzi tvar vyrobku a nedeformuje se!
Ostivo si @i péleni podrzi s§j tvar a pevnost do vysSich teplot nez ostaasiteéky ve
hmot. To znamena, Ze ifpvypalu tvai pevnou kostru, na kterou se nabalikla, uz tajici,

jiné slozky (tavidla a pozii plastické zeminy fitomné v mase).
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Ostivo ma vzdy vysSi bod tani nez ostatni slozky veodmrlim také zvySuje bod tani
vypalované keramické hmoty a svoji stabilnosti yg&Sich teplotach sniZzuje smndt hmoty
pii paleni.

LEH CIVA

Leh¢iva jsou organické sa@asti, které palenim vytitvaji. Zachovavaji po seétdutinky a pé-
ry zvySujici tepelnou a zvukovou izolaci a &asr¢ sniZzuji vahu materialu. Ratsem pede-
v8im dewné piliny, raSelina, praskové uhli, plevy apotid&nim lekiva do hmoty se samo-
ziejme sniZuje jeji plastinost. Pouziti letiv je predevSim § vyrobé cihlaiskych vyrobk
a stavls peci.

TAVIDLA

Tavidla jsou neplastické suroviny, které v syrovatavu sniZuji plasthost surovin, ale hlav-
né se vyznauji tavicim &inkem v Zaru. Stmeluji a zpguwji pii slinuti pojiva a ostva
v keramicky step a tim zvysuji tvrdost a pevnost vyrobku.

Nejpouzivagjsi jsou zivce — sodny, draselny a vapenaty. Vipaxpouzivaji jejich s
si, s teplotou tani okolo 1170° C.

Pti paleni ma na rozdil od dsta nizkou teplotu tani, tzn. Ze tavidlo snizujgalpvaci
teplotu hmoty. R paleni se tavidlo roztavi a vypini péry mezi zwskiva a plastické zemi-
ny. Fi tomto procesu postuprdochazi k natahovani k povrchu proti teplu odoiny@ste&ek
a vytv&i se hutny slinuty #p. Na povrch vyrobku po takovémto procesu ,vyplay&tivo
a u hrubych hmot se tim zdrsni povrch vypalenéhobku.

Piiprava pracovnich hmot

Zpusob gipravy pracovnich hmot je doditého Useku tégr shodny. LiSi se koreou Upra-
vou a pomdrem plastickych a neplastickych surovin, ktery dhw@ot poZzadované vlastnosti.
Smyslem Upravy je zlepSit zpracovatelnost a stephast hmoty.
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2 VYTVA RENI

NejstarSim zfisobem tvarovani keramiky bylo bezesporu tvarovéim v ruce, modelova-
ni. Modelovanim keramické plastiky se budu zabyeatkonci této kapitoly, pdjme si ale
nejprve popsatdkolik zpisohi vytvareni, které jsou vice spojené s keramickyrinpysiem

a uzitkovou keramikou.

2.1 Lisovani

Muze probihat bdi za sucha nebo za mokra. Rozdil hmoty je pouzédapi virtiva. Nejed-
na se pouze o vodu, Viko obsahuje mnoho dalSich sloZzek ofliyici vlastnosti lisovaci
hmoty. Nefasgjsi zpisoby lisovani jsou pouzitim HYDRAULICKEHO LISU
a IZOSTATICKE LISOVANI.

Pri praci s hydraulickym lisem je pragstlkem k penaSeni tlaku kapalina. Uplaje se
zde fyzikalni zakon, Ze v kapadiise tlak i vSemi sniry stejnou silou.
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Diive se misto hydraulického lisu pouzival lis stop&de se tlak dociloval paderzkého
zavazi.

Pri téchto zpisobech lisovani se zpravidla sucha granulovans srasype do jedné polo-
viny formy — ta byva ocelova — a na druhou polovioumy je vyvinut tlak. Timto zfisobem
muzeme lisovat jednoduchégsné tvary (kachle...).

Izostatické lisovani — funguje tak, Ze keramickdola je zde uzaena v poddajné, ngs-
t&ji pryzoveé forn€. Formu obklopuje plyn, ktery je stlavan. Tlak @isobi ze vSech stran na
formu a tim se docili rovha¥mého tlaku ze vSech stran. Pouzijeme-li misto yplgapalinu,
nazyvame tento Zgobem lisovani HYDROSTATICKE. Lze jim dos&hnou nésthutnych
vyrobki — izolatory, swiky motoit apod.
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2.2 Formovani

Dnes se tradhi zpisob riniho formovani upldiuje pouze v malych provozovnact pyro-
bé menSich pedméta o malych sériich. Toto drobné formovani se dnesui vyhrada do
sadrovych forem. Bve se formovalo dofdwenych ¢i keramickych. Timto zfisobem se nej-
castji formovaly nagiklad kachle s reliéfnim zdobenim.

Forma musi byt zcela sucha. To pozname tak, ha Emak tzv. tepla a lehka. Formu vy-
Cistime a vyklouzkujeme.iBbyt&ny klouzek vyprasSime &cem. Formovani musi probihat
bez estavek, aby cely vyrobek byl stejné tuhostildiité je psadre provadt spoje pi
formovani, aby nemwtavala nedoformovana mista — hlinu Wdi@me pocti¢ misto vedle
mista po celé ploSe formy rovnéme, sila stepu musi byt vSude pokud moZzno stejna. Pouze
pomoci dewené paléky a vzdy se snazime celou plochu uhladit do jattod povrchu. Je-li
to nutné, pedevsim u velmi hlubokych reli&f piimodelujeme nosna Zebra z \nit strany
reliéfu jeSt kdyz je ve forms. Sokasreé také namodelujeme Zlabek apod., za ktery se bude
reliéf véset.

Vyformovany gredmét nenechavame ve foenprilis dlouho, aby smr8him nepraskal.

Podminkou pro tento #pob formovani je, aby byl reliéf kdnicky. To zjist jiz @i vy-
rob¢ modelu. Na nasledujicintigladu si ukdZzeme postup formovani jednoduchéhéfeel

HUNENY
HMODEL

JApROVA” Forl14
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Mame-li plastiku sloZ#tjSi a bylo by pilis komplikované ji formovat do klinové formy,tm
Zeme si ji rozdlit na rekolik ¢asti, které vytlsime do forem kazdou zvia& poté je spojime.

Tato metoda rive byt v soch@ké praxi velmi uzigna. Je to jeden z nejjednodusSicli-zp
sohi mnozeni plastiky

2.3 Liti do sadrovych forem

Pati k jedné z pimyslovych metod vytv&ni keramickych vyrobk Objevuje se v druhé po-
loving 19. stoleti v porcelanovych provozech. Tento vigeé zpisob vyuziva poznatku, ze
v suché sadrové forrse lici lretka na stny formy vlivem kapilarniho odsavani odvage

a zahu8uje. Tim vznika zahu&ha vrstva — $ep budouciho vyrobku. Tloti§a stepu naiista
ameérné sc¢asem, po ktery nechame suspenzi ve form
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RozliSujeme dva hlavni #goby liti:
1. Liti na step — duté vyrobky se stejnou tidkéu stepu.

p JADROVA™
1 Forra

2. Liti na jadro — tj. do sadrové formy s jadremmaiiujici riznou tlougku sgén vyrobku.

SA DeovA™

2.3.1 Priprava lici hmoty

Priprava lici hmoty je zakladnimigdpokladem kvalitniho liti. Liciflecka ma byt dostatee¢
tekuta, aby snadno zatékala do vSech zalsgarove formy. Zarowvema byt dostatané kon-
centrovana, tzn. Ze obsah pevné slozky v suspeazyinco nejutsSi. Ma tedy obsahovat co
nejmensi mnozstvi vody, aby se vyrobek co nefhvsdnrstil a sadrova forma vydrZzela co nej-
vice liti. Proto se k vagla pracovni hmét pridava tzv.ztekucovalo —negastji soda nebo
vodni sklo (Kemkitan sodny) MnoZstvi ztekucovatani obvykle 0,1 az 0,5 % vzhledem
k pevné fazi.

Dnes je na trhu velké mnoZstvi kvalitnich licidledek s dobrymi vlastnostmi. Na zaktad
Si je koupit jiz hotovou hii suchou sis, ke které seffglava pouze voda, nebo liciebku jiz
tekutou. Vlastni tecku ma smysl michat jen tehdy, poZzadujeme-li, aby Wyrobek

vvvv
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2.3.2 Vlastni liti

Nejdtive se forma Wisti od zaschlych zbytkz pgredesSlého liti — rené nebo devenou Spacht-
li, nikdy kovem. Forma musi byt dost&te sucha. Poté ji vyklouzkujeme a vyprasinielyy-
tecny klouzek ven. Formu stahneme gumou, ztuzidleno ikedmlemi.

Lici biecka se naléva do formy pozvolna, abychom zamezilikez bublin. Ri liti na step
sila stepu zavisi na délce pobytiebky ve forme. Postupengasu rychlost tvorby stpu kle-
sa. Jestlize mp sily cca 3 mm vznikne za 9 minutegt o sile 5 mm bude trvat mnohem déle
—az 25 minut.

Pri liti na jadro se $ep tvai rychleji nez i liti na s¥ep, protoZe nasta z obou stran
formy. Frebyt&na hmota se z této formy nevyléva, pouze se dokvti na step se po do-
sazeni pdebné tlousky sttepu Febyt&na liecka vyléva z formy.
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Po dostattném zatuhnuti se forma rozebere a vyrobek se vyisym nozikem se oidne
nalévaci nastavec. Kdyz je vyrobek té#msuchy, retuSujeme spéary nejlépe ostrym kovovym
nozem, Spachtli apod.

2.4 Vytaéeni na hrn¢irském kruhu

Je technikou, ktera je pouzivanagevsim pro vyrobu uzitkové keramiky, zname aleoho
umglca, kteli této metody dokazali skle vyuzit @i volné tvorkE, nag. Picasso, Vaculkova
a dalsi.
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Pojdme si tedy stréné popsat, co to hiiiiisky kruh je, Zeho se sklada a jak se nampra-
cuje. Zakladem kazdého kruhu je takitery je ot@nou osou spojen s podkruzim, kteiélg-

ra funkci setrvéniku. Osa je v mistpod talfem a pod podkruzim uloZzena loZisky v ramu
kruhu. Elektromotor je umi&t horizontal® a rozté&i podkruzi progednictvim gumového
kolecka. Odkladaci plocha a sedatko jsaiclpycené ke konstrukci kruhu.
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2.4.1 Pracovni postup g vytacéeni na hrnéirském kruhu

Kazdy kruh& ma swij systém a prstoklad, zakladni postup je ale vEdgt stejny a ma své
zakonitosti.

Z dokie propracované hliny oddme potebny kus a zformujeme jej do zaoblené hrudky.
Mnozstvi ze zkuSenosti odhadneme, ipopa-li byt vice stejnych vyrolik mizeme je vazit.
Hrudku nahodime doistdu talfe a kruh roztdime. Ruce seippraci m&i ve vod.

Ot&ejici se hrudku zattéme rukama fesré do stedu talfe. Toto vycentrovani ma velky vy-
znam pro dalsi praci a je zaklademewi na kruhu. Pro snizeni rizika bublin v Bljnbéhem
chodu kruhu #kolikrat vytlatime rukama nahoru do tvaru plného valce a zake S8pravit
vycentrovanou hrudku poté palci roztahujeme dadknné misky a itom dbame na silu
dna. Miska se vytahne do tzv. kachle. Je to vy&Stasénna nadoba, ktera je meznikem
v prabéhu tateni. Je zakladnim tvarem, ze kterého se dale kiy$udka Skala veSkerych ro-
tatnich dutych tvar. K dalSi praci pouzivamdizné nastroje a techniky, nebudu zde ale po-
drobre toceni na kruhu teoreticky popisovat. Je to praceakée musi nait z praxe a kazdy

si najde vlastni zisob, jak na kruhu tiit.

2.5 Zatacéeni na mechanickém kruhu

Pati k pramyslovym metodam vytiéni keramickych vyrobk Timto zpisobem se vytwa
predevsim roténi tvary kruhového jodorysu.
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Mechanicky kruh vznikl z hiitského kruhu v dab zprimysirgéni keramické vyroby
koncem 19. stoletiVyrobek se vytvé ve forng pomoci Sablony, ktera je umista na sklop-
né pace. Pohon kruhu s&ja pies spojku nebo volngbhem. Hlava mechanického kruhu je
sadrova nebo kovova. V hlavje ocelovy KkiZz s kdénickym nebo maticovym zavitem
k nasazovani naifdel kruhu. Hlava kruhu ma kdénicky otvor nebo vy, do kterého se
vkladaji sadrové formy. Po spast kruhu vhodimetidkou hlinu do formy a iedtaiime
hruby tvar. Sklopenim paky se Sablonou dakqgtesny tvar. Rebyte&nd hlina se ddkzne,
kruh se zastavi a forma se i s vyrobkem sunda.r&@m ¢ase se rize vyrobek z formy vy-
jmout.

HECHAMILEY
KevH
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2.6 Tvorba ploSné mozaiky

PloSna mozaika je disciplina na samém okraji Sethiaa hranii ¢asto s malbou. &ktefi so-
chai ale doséhli v této disciplénobdivuhodnych vysledk prdw ve spojeni s keramikou.
Jedna se tedy spiSe o velky reliéf, ktery je ztmkjch divoda rozélenén na vice dil, které
se daji snadiji suSit a gedevsim palit. Na misfe zminit tvorbu italského rérrenesatniho
rodinného klanu De La Rohbi

2.6.1 Priprava vhodné hliny

Pokud je mozaika z velkych kiusie dobre, aby byla hlina dost&te ostena, aby se dilyip
suseni nekroutily. Hliny musi byt také dostate mnoZstvi a fiedevSim stefhvihké. Tim
zamezime rozdilnému smi#st jednotlivych dit.
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2.6.2 Priprava pracovni podlozky

Podle pedem pipraveného navrhu ve fowrkresby, kde je zakreslendezani jednotlivych
dila, si vytvaime zakladni desku ze savého materialdeval Pokud je plocha velkd a mo-
zaiku chceme dhem prace sledovat zippzeného pohledu, musime na spodek desky natlouct
direvenou listu, ktera zabrani sji&di hliny.

2.6.3 Uprava zadni strany acislovani

Pokud je mozaika z nesté&jtlustych diti anebo vSechny dily jsouips silné, musime je ze
zadnic¢asti vybrat na stejnou tloti&u a nechat jenom zesilené okraje nebo Zebra. Y létdr
ré se budou lepit ke&te, musi byt pro jis§jSi lepeni zdrsény nebo naryhovany.

Jednotlivé dily mozaiky mame na nakrestislmovany a stejnyméisly ozn&ime i dily
mozaiky ze zadni strany.

2.6.4 SuSeni a instalace mozaiky

Jednotlivé dily suSime velmi pozvolna a je dobrpgdlozit nap. jutou pro snadfjSi pohyb.
Chceme-li docilit pozvolného vysouSeniiieme dily podlozit #evénymi deskami nebo ros-
ty. Aby se omezilo krouceni, e se plocha suSeného platu zeSikmit a neustalgvadak
zejména okraje.

Pri sestavovani mozaiky s&imecisly na jednotlivych dilech a ndkresu. Mozaikaegd |
na neomitnutou &u pomoci cementové malty nebo jinych lepidel. Digjprve pilepime
a teprve potom sparujemeieByt&na hmota malty, ktera se objevi po lepeni, se moed
odstranit.

2.7 Modelovani keramické plastiky

Pfi modelovani keramické plastiky mameékolik moZnosti, jak postupovat. Zalezi na veli-
kosti, tvarové narnosti a druhu pouzité hliny.

Hlina je vZdy lepSi, kdyZ je dsha. Odivo nam poniZze sochu ,stast* a predevsim
usnadni suSeni a sniZi riziko deformaci. Nevyhaleye, Ze po vypalu ndm @éisb vystoupi
na povrch plastiky, a to nemusi byt vZdy vhodné.

Keramicka hlina je jednim z nejvhagéich materidl pro modelovani malych model
a maket. Neni nutné ji totiz odlivat, &tavysusit a vypdlit a model mame zachovany
v trvanlivém materialu.

Pouzivame-li k modelovanédhto maket hodh ostenou hlinu (frakce osva okolo 2
mm), mizeme tyto soSky pdlit, aniz bychom je jakkoli upreali. Fedpokladem je sila hmo-
ty takového modelu do 3 cmi{spravném suseni az 5 cm).

Je-li plastika silgjSich hmot, je nejsnadj$i formou Upravy husté préchveni Spejli. Jed-
notlivé dirky jsou od sebe vzdaleny cca 2cm ve gpow Kiznych smérech. Tyto dirky nam
zarwuji kvalitni proschnuti, sniZuji riziko nebezjeych bublin a vyrovnévaji tlakyfpsuseni
i paleni. Je-li plastika&tSich rozméri a hmot a nechceme, aby jeji povrch byl poset dirka
je nutné pouzit nasledujici #ietody modelovani keramické plastiky nebo jejicdmbina-
ce. Ri obou tchto metodach vychazime z pravidla, Ze keramiciétida musi byt duta a jeji
sttna by nemsla mit wWtSi Stku nez 3 cm (P hodre ostené hmat) a vSechny dutiny v ni
museji byt vzadjemhpropojeny s dirou vedouci ven z plastiky fasgji vespod sochy), aby
mohl unikat vzduch a paryipsuSeni a paleni.
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2.7.1 Modelovani piné plastiky a jeji dugni

Tato metoda je blizSi sodstvi — tzn. Ze mame zcela volnou ruku &Zzeme modelovat a
piidavat a odebirat z hmoty plastiky, jak chcemeinjgd omezenim je nosnost a tekioni

nost samotného materialu (ne vSechny tvary z kdésajdou vymodelovat, material ma své
limity a dalezita je i zkuSenost autora).

velmi podob#, jako kdyZ modelujeme plastikudaenou k odlivani.

Jak nam postugrhlina hem prace tuhne (regulujeme balenim do igelitupaidelova-
vame jeji povrch a tim jej séasreé zhutiujeme.

Jakmile je hlina dostateé tuha (tuto fazi pozname na zaklédrkuSenosti), nozem nebo
dratem ro¥eZeme plastiku na co nejmensitgbdiki tak, abychom se okem dostali na vSech-
na mista uvnit MiZzeme nechat hlavigast sochy v jednom kuse aieyat pouze okna, kte-
rymi se dovnit sochy dostaneme.

Jednotlivé dily poté vybereme okem na stejnoustkw a steji tak i hlavni dil sochy.
V této fazi vyjmeme vSechny vy, aby neistal uvnit plastiky Zzadny jiny material.

Jedinym nosnym prvkem mohou byt vhédivolena Zebra uvrditplastiky nebo v§Si
Zebra — ty je ale dobré od hmoty sochy odsepaquwaioci tenkého papiru nebo novin. Tyto
podpery se po ususeni pago Fezahu odstrani.
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SPOJOVANI
Mame-li vSechny zatuhlé&asti a dily vydlabany na stejnou tloka a povrch vninich sén je
sjednoceny, riweme zait dily znovu spojovat.

Nejprve naskrabeme vSechny dosedaci plochy jefMmilickou apod.). Poté naneseme
vV rovnonerné vrste Slikr.

Slikr si gipravime tak, Ze stejnou hmotu, s jakou pracujemadrobime na kousky, které
nechame uschnout. Podrtime je najemno a zalijerdewdak, aby vzniklaidka kaSovita
hmota.
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Jednotlivé dily k sobspojime a jem# pritlacime, abychom vytkéli ve vSech mistech Slikr
ven. Rebyte&ny Slikr oteme a gevenou Spachtli naryhujme ddike drazky pes spoj az na
oba lepené dily. Z hmoty, kterou jsme vydlabalednjotlivych diti, si uvalime 8arku a tu
vtlacime do mista spoje a zahladime Spachtlif pogtliceme. Mame-li moznost se dostat ke
Spoji z obou stran, totéz &éldme i z vnitni strany plastiky.

Timto zpisobem pokréujeme, az mame vSechny dily spojené a celou plasit
v pavodnim tvaru. Stale jeStmame prostor domodelovatkteré detaily nebo opravit chyby
vzniklé spojovanim.

Idedlni je, kdyZz ze spodigsti sochy mizeme propojit vSechny dutiny. Zde nechame
okraje silr¢jSi a naopak otvory co neéjtgi. Takto spojenou sochuiieme dat pozvolna susit.
SuSime tak, Ze celou plastiku poloZzime mev&hy rost, ktery ma diry v mist kde mame
spodni piiduchy k dutig v soSe. Zbytek sochy zabalime do igelitu. Taktm s&sycha socha
zevnit, rovnonerné a zvolna. Ma dostateéasu na to, aby se vlhkost ve spojich sjednotila
s ostatni hmotou a scelila.
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2.7.2 Modelovani duté plastiky

Vyzaduje mnohem jasgjsi predstavu o vysledku. Sochu totiz modelujerfienp dutou, o sile
stény, ktera uz éstane.

Postupujeme zpravidla zespodu, roveéaomy po celém fidorysu sochy &etrg Zeber.
Moznosti je mnoho — fizeme lepit z vakka, hrudek, plal atd. DaleZité je peélivé spojovat
pifidavanou hlinu a ddb ji do sebe propracovat. Viif plochy se snazime dohlazovat.

Ve wtSing piipadi nemizeme timto zfissobem dokotit plastiku najednou. Vahou by se
nam pocase z#ala hroutit a praskat. Modelujeme tedy na etapyeéziase nechavame jiz
vymodelovanowast gituhnout, pouze horni okraj, na kterém budeme piokat, udrzujeme
stale vlhky. VIhkost regulujeme #pobem baleni a vtieni.

U opravdu velkych nebo tvardwnarainych soch se ndm takidhe stat, Ze spodiiast plasti-
Ky je jiz ténmef sucha a nalte jeSt stale modelujeme z&kké hliny. Tento zfisob vyZaduje
velké zkuSenosti s materialem,diigost, zritnost a naprosto jasnoteglstavu o finalnim tva-
ru sochy. Jeho vyhodou je ale mnohem menSiapatkeramické hliny a rychlost préace.
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Kdybychom ngli celou velkou plastiku modelovat plnou a potéitiintylo by poteba nesrov-
natelré vétSi mnoZzstvi hliny. Velmi praktickou metodou je g obou pedeslych zfisoh.
Plastiku modelujeme sice dutou, ale nehleditiiSma gesnou tlougku s€ny. MuZzeme si
béhem prace rnit silu sény tim, Ze ndnime tvar a fimodelovavame. Poté plastiku reze-
me steji jako @i zpisobué.1 a sjednotime tlotiRy stn. Dily k sol& opst spojime.

Vyhodou tohoto kombinovaného ignbu je mensi sp@ba hliny, rychlost prace a sou-
¢asré moznost minit kompozici.

Je mnoho dalSich #pohi, jak tyto metody propojovat éast sochy riize byt édlana jed-
nim acast druhym zfisobem atd.
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3 SUSENI

SuSeni je pochodfinémz se vyrobky zbavuji mechanicky vazané vodyiewazné nie po-
vrchovym odp#ovanim. Suseni je podngimo dostatenym privodem tepla pro dev susSené
latky a pro pemeénu skupenstvi (odpani) Dilezité je i proudni dostaténého mnozstvi susi-
ciho vzduchu pro odvod vzniklé pary mimo suSickprn

Voda se v keramické hmovyskytuje:

Mechanicky vazana — vyflje prostory mezi jednotlivymiastékami tuhé hmoty.

Fyzikalnt vazana — tenky film kolem molekuly, ztraci se & d©0°C.

Chemicky vazana — (krystalickd), kterou nelze vitsa&Z hmoty se dostava a¥i pysSich
teplotach, tzn. azip paleni. Nap. voda chemicky vazana v kaolinitu odchéati feplot
590°C. Pro suSeni je tedwldzity obsah mechanicky vazané vody (kapilarni)d&/ @i pie-
mené v paru z¥tSuje svij objem az 1600 nasobnTato zngéna je tedy doprovazena zvyse-
nym tlakem a smt®vanim.

3.1 Smrstni, sesychani
Plastickeé &sto vytvaené rozdlanim s vodou, ztraci tuto vodu odpaanim. Z poatku jsou

jednotlivé casteky od sebe vzdaleny, nebgsou oddleny vodou obsazenou v jednotlivych
mezerach meziaste&kami.

O e
gOo 4
(4 00 0
0000 2

O

S ubyvanim vody nastavdilplizovanic¢astic k sob a tim k smréovani hliny. Sotasré klesa
vaha o odp@&nou vodu. Toto smidvani se e az do okamziku, kdy se jednotli¢éstice
dotknou. Tomuto momentu $ia ,kriticky bod*.

Kriticky bod je dilezity a podstatny zlom v fib¢hu sesychani. Dosazenim kritického bo-
du je suSeni prakticky ukéeno, ale trva dale ubytek vody zbylé ve vodnichletbaa uza-
viené v kapilarach. Pokfaje tedy i ubyvani vahy.

Odpaenim mechanicky vazané vody je sesychani praktikkyceno, hlina si ovsem po-
drzi vzdy utité mnozstvi vody vlivem své hygroskoéposti a to ve forf vodnich par, jimiz
je nasycen okolni vzduch. Mnozstvi par, kterymmgsycenyg¢ini 1-4 %.

Pribéh sesychani projevujici se swowganim a vahovou ztratou zna#ope Bigotova
kiivka.
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Pro jeji konstrukci nanaSime na vodorovnou osuavigelnyché¢asovych intervalech délku
suseného vyrobku v procentech a na svislou oseptawysusené vody.

Spojenim jednotlivych bad vyjadtujicich délkové smréhi suSenim a tomuto sm¥st
odpovidajici ubytek vody, vzniknetitkka, jejiz horni ¥tev klesa Sikmo dél a znazatuje
Gdobi, kdy se vyrobek suSenim stiujg a gitom ztraci na vaze.

Dolni wtev klesa kolmo ddl a zn&i udobi, kdy se fedntt prakticky uz nesmtiije, ale
ztraci stale vodu.#chod horni $tve a dolni tvéi kriticky bod . Vodorovnou pimkou, ktera
protind kriticky bod, odélime nebezp&ou oblast, kde je nutno suSit op&tra oblast bez-
penou, kde sesychani probiha jiz bez neb&zaeim padem rychleji.

Nezavadné suseni probiha tehdy, kdyz se voda atipaovat takovou rychlosti, ze
stai stale nova voda vzlinat k povrchu vyrobku.
Zavadné suSeni probiha tehdy, kdyZ se na powasigky uzawou a ucpou povrchg
vé pralinky. Vznika tak vnitni pnuti, jeZ pevysi pevnost vyrobku, coZ se projevuje
vznikem trhlinek nebo deformaci.

Cim v&t3i a rychlejsi je sesychani, tint$i nastavaji poruchy.
Velikost smr&ni ovliviuje:
* mnozstvi vody ve hmet
* jemnost plastické hmoty,
* mnoZstvi neplastickych s&éisti ve hmat— ostivo a tavivo pop. lehtiva.

Ideélni podminky pro suSeni dava parni susarna.sédeavede do suSiciho prostoru nejprve
para a potom se &ae zvysSovat teplota. Vyrobek se trstedku vihké atmosféry nesse su-

Sit, ale pouze se z#kat na vyssi teplotu. Pak se zvolnéreaodvadt para a snizi s&aste€né
teplota. Tim je jadro vyrobku vice f#té nez okraje a Zema odchod vody ze isidu, jadra
vyrobku. Nentize zde dojit k tomu, aby povrch vyrobku oschriidelnez jeho g&d.

3.2 Vlastni suseni
Pt suSeni se snazime o to, aby kazdé mistio mmoZnost stejnosmého odchodu vody. To
znamena, ze néilad tenkosinné ¢asti nebo okraje vyrobku zakryvame igelitem, zatimc
silnostnné nechame odkryté.

Lze pouzit i opény zpisob, kdy ukité partie (tam, kde je suSeni opéiid) nafitivame.
Vnitini ¢asti wtSich naddob (soch) se mohou #ahat teplem rozsvicené Zarovky. Je-li tvar
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komplikovany, je vzdy lepSi jej celyfifryt igelitem, nebo uzasit do prostoru, kde bude su-
Seni brzdno (oplechovana sk apod.) Zde si vyrobek diky vlastni vihkosti vyfvelastni

zapd&enou atmosféru, v nizZ jednotli¢ésti sjednoti miru vihkosti a tim zamezime popraska
K prikryvani susenych vyrolik pouzivame igelit, textil, naviieny papir, jimz oblepujeme

7

asti vyrobku. Stejnou sluzbu ndméléi nateni ugitych mist mazlavym mydlem.
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Pi suSeni velmi vadi staly fwan. Nestejnorrné suSeni n&pzalfivani z jedné strany (8t
u okna...) ma za nasledek deformovéani a praskani.

Rychlost suseni zavisi na:
e jemnosti pracovni hmotygim jemrgjsi, tim je suSeni obtiZji a pomalejsi),
* mnozstvi vody ve hmet
* na velikosti suSeného vyrobku,
* nasile a stejnodémnosti stepu.

Dehydratace hliny nastavai gahati hliny na 650 — 700°C.iiRtéto
teplo€ se z jilovych hmot odstrani chemicky vazana vétlma pi-
tom ztraci sveé plastické vlastnosti.
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Paleni je kongna faze i zpracovani keramickych vyrobkdodava finalni poZzadované tech-
nologické a estetické vlastnosti.

4.1 Zakladni pojmy

| PREZAH, OSTRY VYPAL, ZAZIHANI |

4.1.1 Prezah

Je tepelné zpracovani usuSenych keramickych vyrobkteplotu, fi niz je zbaven veSkeré
vody, tzn. alespp na teplotu 800°C.iBZah kZné keramiky, kameniny a porcelanu se pohy-
buje okolo 900°C. PAli se proto, aby bylo mozngrehky dale pracovat — glazovat atd. Pou-
ze suSené vyrobky jsolifi§ kiehké a fi styku s tekutou glazurou se rozpousti.

4.1.2 Ostry vypal

Timto vypalem se rozumi tepelné zpracovani keraghickvyrobku, fi kterém step ziskava
kon&né vlastnosti. P&Etsem vypal hmot palenych jen jednou (kand&lidaoury, cihly a ves-
keré neglazované vyrobky), anebo vypal jigdahlych a glazovanych vyraink

4.1.3 Zazihani

Je tepelné zpracovani jiz vypaleného keramickémobky, jehoz povrch byl dodate upra-
ven nanasenim dalSich mateki@hadglazurové barvy, obtisky, drahé kovy atdgleof cilem
je tyto materialy s vyrobkem neogieln¢ spojit vtavenim.

Pt tepelném zpracovani keramiky se céeme provozuji a vyuzivaji tepelné pochody.
Jedna se miskavani teplaa jehosdileni

4.2 Sdileni tepla

Teplo se &i pii poruSeni tepelné rovnovahy. ¢dtlesa nebo prostdi s tiznou teplotou
blizko sebe) Sdileni probih& do ziskani tepeln@owahy. Ke sdileni teplai#e dojit trojim
Zpasobem:
* Vedenim — typickym fikladem je §eni tepla v tuhénmelese, které je v jednom mdst
zahrivané.
* Proudnim — zde probiha sdileni na rozhrani dvou fazi mzezi kapalinou, plynem
a tuhou latkou. Prowthi miZe byt firozené nebo nucené.
e Salanim — penos tepla probiha formou elektromagnetickéhénilrmize tedy probi-
hat i prostorem (i ve vakuu) Jedna hmot&etimto mechanizmenigdat teplo dru-
hé, aniz by s ni byla ve stykiimém (vedeni) nebo zpréstikovaném (proughi).

Pii vypalu dochazi zpravidla Kembinovanému sdileniuvedenych moznosti.
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4.3 Ziskavani tepla

55

Teplo je druh energie, proto je mozné jim vykongicp V pipact keramiky se jedni
o uskuténeni fyzikalni, chemické a estetick&epreny.

V piipact vypalu keramiky jsou zdrojem tepladpaliva, anebo elektricka energie.

4.3.1 Elektricka energie

Prochazi-li kovovym odporem proud, vznika teplarktvytiva prostor pecist Nejpouziva-
n¢jSi odpory jsou slitiny chromu, niklu a Zeleza,.tkanthal. Odpory jsou do pece instalova-
ny ve fornt draii, spiral, pas apod.

4.3.2 Paliva

Latka, jejimZz spalovanim se za hospe#tyt a hygienicky pjatelnych podminek uvélije
teplo, se nazyva palivo.

ROZDELENI PALIV
* Tuha paliva — vznikaji z rostlinné hmoty. Rahezi r¢ dievo, ¢erné uhli, hadé uhli,
koks a brikety.
» Kapalna paliva — neftirgjSi jsou topné oleje ziskavané z ropy tmaikdestilaci.
e Plynnd - jsou pro spalovani nejvheéi pro snadnou dopravu a rozead
Z prirodnich plyni se jedna zejménazemni plyn.

4.4 Pochody ve stepu pFi paleni
Zmeny keramického sepu dlime na fyzikalni a chemické.
Mezi fyzikalni zneény pati smrséni, nabyvani pevnosti, zhigvani.

VSechny tyto zrany jde rozdlit do ¢tyt Useki:
e dehydratace,
* chemické zmany,
» verifikace,
* chlazeni.

Pri dehydrataci nastava fedevSim dosuSovani, coz je odstrdnvody (100°C). R prilis
prudkém vzestupu teploty trthe urychleni odgavani ohrozit celistvost igpu. U syrového
sttepu je nebez@aé rychlé a vysoké stoupani teploty. Poté odchggroskopicka voda
(300°C).Chemicky vazana vodaopousti siep v rozmezi teplot 300 — 800¢arezah),a to je
souwasre prvni chemicka zima.

Chemické zmény predstavuji okystiovani tj. vyhdeni uhltitych latek. Okyskenim siry
vznikaji plynné zplodiny opoudfci sttep az do teploty 200°C. Plynné zplodiny musi unik-
nout dive, nez dojde ke zhutni vyrobku.
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Zacinaji probihat modifikéni zmény kiemene. Nasleduje oky&tini Zelezitych latek = dvoj-
mocné Zelezo sedni na trojmocné coz #gobuje Zervenani $epu. Nasleduje dehydratace,
verifikace a chlazeni.

Verifikace neboli slinuti nastava diky stoupajici tepdptktera stupuje vliv tavidel.
Vznik& sklovina a $ep se zhuiuje. Tavidla, kterd ip urcité teplot zatinaji tat, naleptavaji
okolni ¢astice a tim dochazi ke stmeleni hmoty. Pro vzégeamemické fisobeni nemusi byt
okolni ¢astice roztaveny. Dochézi k reakci v tuhém statitktpré vznikaji kemiitany a hli-
nitokremkitany.

Pfi chlazenije treba pouze vychazet z poznatku,ck® pomaleji se pec chladi, tim pev-
n¢jSi a hutrjsi step bude. Doba chlazeni zavisi na konstrukci a @zqace, obechlze ale
fict, Zecim tSi pec je, tim pomaleji bude chladnout. Chlazeniesnazime urychilit.

K¥ivka vypalu — dileZité teploty a informace o nich

Bod varu vody. Jakkoli suchy se zd&ept vzdy obsahuje atmosferickou vc
Prezah: stoupejte k této tepdotelmi pomalu. Pokud jei®p rozsteleny nebo roz-
prsknuty, je to kuli rychlému paleni fed timto bodem. Zbozi nepraskatk
vzduchovym bublinam, ale kili rychlému paleni. $ha je v mistech s bublin
nejterti. Glazura: vihké glazury seqd timto bodem mohou sbalovat, proto je ne-
chte vyschnout.

226°C Nahly nékrst objemu o 3 % u zboZi jiz jednou paleného nadia0

100°C

PreZzah: odchazi chemicky vazana voda. ZboZi se négj@riale je v této fa
velmi kiehké. Mohou nastat potize se zboZim jiz jednoungate na kterém frize
para, ktera se uvilije, nadzvedavat glazuru.

450°C-
600°C

Bod vzniku vazby mezi glazurou aregpem. B rychlém péleni mohou vznik
573°C |praskliny ve velkych tatich, kvili nerovnongrnému rozlozeni tepla. Proto
vhodné umitovat takové zboZi ve stejné vzdalenosti od zdeypéat

750+°C | Alkalické kovy (K20, Na20, Li20) Zmaji tvait kapalnou sloZzku sitmenem.

Z hmoty vyhdivaji organické slozky. Nad 750°C se ze hmoty tiv@ uhlik, spo+
750°C- |juje se s kyslikem v atmos&a vznika CO2. Pokud v atmosdéeni dostatekys-
900°C  |liku, uhlik si ho vezme napz kteréhokoli Fe203. To vede ke vzniku FeO, k

se stava velmi silnym taviventi®00°C.

Vhodna teplota pro uk@eni gezahu. Pokud je problémem praskéieZahu, jecl-

1050°C nou z gicin by mohla byt nizka teplota vypalu.
1050°C- Zagina se utviéet mullit, ktery dava pevnost kame#ia porcelanu. Jehoripom-
1100°C nost vSak neni jistd pod 1150°C. Nigépmnost mullitu vysetluje, pra hrngina
neni tak pevna jako kamenina nebo porcelan.
zasina vznikat kristobalit z vokého Kemiku.Cim déle a vy3si teplota, tim v
kristobalitu. Rychlé chlazeni do 1100°C zpomalweribu kristobalitu, ktery zip
1150°C sobuje praskani varného nadobi, pokud jeém wbsazen. Proti jehatikam ve

strepu pomaha Zivec. Tytoispy s kristobalitenby nengly byt znova vypalovan:
Hmoty s nedostateym mnozstvim taviv, jeminmleté, obsahuijici Zelezo a bento-
nit nejsou vhodné pro vyrobu varného nadobi.



Technologie keramické vyroby

Raku vypal /@

Pec

Pec, kterou chceme Gspe pouzit k tomuto paleni, by ¢la sphovat dw hlavni podminky.
Méla by dosahnout teploty nejm&h 015° C (zadana teplota se liSi na zéklaoluzitych gla-
zur nebo jiné dekorace) atta by umozovat rychlé a bezgeé vyjmuti Zhavych kus

Paleni

Je nezbyté nutné, aby glazury nanesené nazehnuty sep dostaténé vyschly. Obvykle se
kusy davaji na pec v fibéhu jejiho paleni, aby se&gbyté&na voda odpdla a kusy se takie-
dehraly. Cas k dosazeni teploty zaleZi individufima kazdé peci. Otvorem v peci jelia
sledovat stav glazur. V momenkdy se glazury vyhladi a povrch je leskly, jsdazgry i-
pravené natolik, aby bylo mozno pec dtev

Krome sledovani glazur (nebo Vipac, Ze si nejsme jisti, zda to podle glazur pozname),
muzeme k wkeni vhodného momentu k otewi pece pouZftyrometr nebo Zaroénky.

Dbejte na bez@most prace s olm, nezapominejte, Zze kusy, které vytahujete z pejé
teplotu kolo 1000°C. Pozivejte ochranné rukavidepdné nastroje na vyjmuti kiug pece
aochranou masku!

Po oteveni pece nasledujekolik moznosti dalSich postipa experimeriim je v této
fazi cesta otaena.

Zakurovani patin a listria

Vyrobky, které jsou ufeny pro zakipvani a glazuru-patinu (matné glazura) je vhodrndaza
dit kovovou cidlinou nebo vylestit, péipac pouzit engobui terru sigillatu. Tento proces se
provadi hlavis z divodu snadgsiho oSeteni kusu po vypalu voskem, aby kresbahista-
la zachovana. U lesklych listrovych glazur tentekéeni nutny, ale velice estetickivgti-
va je napiklad kombinace povrchu o%enhého terrou sigillatou (a mozno i patinougésti
povrchu naglazovanou listrem.

Glazury utené k zakipvani je nutno co nejrychlejiienést do reduii komory (plecho-
vy kbelik s vikem) napkmé hdlavym materidlem (noviny, listi, piliny, trava, gky, atd.).
Po vzplanuti oh#je nutné komoru z#it. V mnoha pipadech se dopotuje redukni komo-
ru po réjaké dokk zase otetit, nechat oh&znovu vzplat (zreoxidovat) a zase #avObvykle
se vzory vzniknuté zakeenim prezervuji rychlym zchlazenim vodou.

4.5 Kontrola teploty
Nejjednodussi, ale malorgsny zfisob kontroly teploty jezrakova kontrola. Na zaklad
velkych zkuSenosti se da s touto metodou pracaestiji, chceme-li vSak dosahnoutgs-
nych hodnot, musime pouZit jinou metodu.

Zrakova kontrola spidva v odhadu barevného odstinu rozpalenych vyipjgichz barva
se nEni se vzibstajici teplotou. Tyto zemy sledujeme hleditkem pece. Pec nikdy za chodu
neotvirame, nevyzaduje-li si to technologicky ppstekterych vypai (raku).
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zainajici temg ¢erveny zar 520°C
temre cerveny Zar 700°C
swtle cerveny zar 850°C
Zluty zar 10D°C
switle Zluty zar 1200°C
pocinajici bily zar 1300°C
oslnive bily zar 1500°C

Segerovy zaromdrky jsou v keramickém provozu p@mmé rozSfeny zmisob ngfeni teploty,
a to gedevsim u #tSich peci siimym ohrgm. Takové pece maji totiZkolik hleditek. Gi-
vod je ten, Ze ve velkych pecichi$npym ohrém je v prostedi pecetrzna teplota. Diky hle-
ditkim, p‘ed které se instaluji segerovy Zagosky, mizeme sledovat nést teploty nadchto
mistech a pizpusobit ji vkladku do pece.

OZNACENI |°C | OZNACENI |°C | OZNACENI | °C
021 650 | la 110020 1530
020 670 | 2a 112026 1580
019 690 | 3a 114027 1610
018 710 | 4a 116028 1630
017 730 | 5a 118029 1650
016 750 | 6a 120030 1670
015a 790 | 7 123031 1690
0l4a 815 | 8 125032 1710
013a 835| 9 128033 1730
012a 855 | 10 130034 1750
0lla 880 | 11 132035 1770
010a 900 | 12 135036 1790
09a 920 | 13 138037 1825
08a 940 | 14 141038 1850
07a 960 | 15 143539 1880
06a 980 | 16 146040 1920
05a 100Q 17 1480| 41 1960
04a 1020 18 1500| 42 2000
03a 104Q 19 1520

02a 1060

Ola 1080




Technologie keramické vyroby

M éreni teploty pomoci Zaronérek
Klasicky zpisob dodnes pouzivany, jak ohlidat teplotu vypalaksky, je pouZziti keramic-
kych €lisek a sledovani jejich deformaci a r@&zovych znén pii expozici v Zaru.

Nejéastji pouzivand dliska jsou tradiné Zarongrky, mirné uklonéné jehlanky z pesré
definovanych swsi, jejichZ sloZeni se postupmeni, takZe tvéi postupnoudadu. Sleduje se
jejich deformace; teplota, kterou Zarénka signalizuje, je definovana jako okamzik, kdy se
Spicka Zarongrky ohne a dotkne se podloZky. Do pece se obvyklédd podloZzka s&tyimi
Zzaronmérkami, dw jsou signalni a maji nizgisla a slouzi k &asnému upozo#mi, Ze se blizi
ocekavana maximalni teploty, jedna je kontrolni azuka zda zboZi nebyla'@péleno. | kdyz
je slozeni zarogrky dost gesné, nelze s &itosti tvrdit, Ze Zarowrka ukazala teplotu, kterou
byla ozn&ena, protoZze deformace zavisi i na rychlosti vypaltaké na pecni atmogte
Vzhledem ke své jednoduchosti Ize Zaédkg vyuZit i dnes k regulaci peci, ktera gpa v
kontrole znén Zarongrek pecnim prhledem, v jednoduchém iZzeni Zaronirka miZze svou
deformaci také vypnout éév a konéné mohou byt Zarowrky pouZzity ke kontrole funkce
elektronické regulace a elektrickycleifdel.

NejrozsfergjSi v Evrog je fada zarorérek Segerovych (Seger cones), které se staly tak
popularni, Ze wvodnitada od 1 (1100°C) do 42 (2000°C) byla zachovamaneprocisla 1
az 6 bylo mira poznenéno pivodni Segerovo slozeni (tyto Zarémky nesou ozngeni la az
6a) arada byla rozgéna do nizZSich teplot 650 — 1080°Cisla 021 az 0la.

Pokyny k ngteni Zaronrkami:
o Zarongrky je treba zapichnout v mirném naklonu do kousku hlinyo Tdina musi
pied vypalem vyschnout;
* je lepsi si poznamenaisla jednotlivych Zarogrek (po vypalu mohou byt tigelné);
e Zarongrky musime umistit do pece tak, aby byly dokonadigty

teploty. Je zaloZen na vzniku elektromotorové gifisobenim tepla na svar dvou rozliSnych
kova. Vznika nati, které lze nifit a prevezt na stupncelsia. Termoelektricky pyrometr Ize
u elektrickych peci spojit s regulatorem, kteryrizeme poté programovatikku vypalu.
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4.6 Nakladani vyrobka do pece

Znany vliv natizeni vypalovaciho procesu ma skladka vyitoblpeci. Ta je ovliviina nejen
vlastnostmi vyrobk, ale i zgisobem proughi plyni a zpisobem sdileni tepla. Zakladnim po-
Zadavkem je vkladani pouze dokonale vysuSenychbkiraneba@’ prebyte&na vihkost ohro-
Zuje nejen vyrobky samotné, ale iiigact elektrickych peci i veSkeré kovové géati pece.

U peci, v nichz se teplo sdili praundm horkych plyii (plamenné pece), musi byt zajist
dobry a rovnorarny prostup tepla sklddkou (mezery mezi vyrobky)j. @gfezahu se veskereé
zbozi v peci mze mezi sebou dotykatiifbstrém vypalu s glazurou by se nam naopak doty-
kajici se vyrobky slepily a poSkodily.

ZboZi do pece vkladame podle mozZnosti co nejekatdn Malo naloZena pec Spatn
péli. Neni v ni dost materidlu k akumulaci tephaypal neni tak kvalitni, jako kdyZ je pec na-
loZena zcela. Pro zagimi pece si pomahaméanymi podlozkami, platy, stojkami a jinymi
palicimi pomickami. Ty jsou vyrobeny z matenglkteré odolavaji vysokym teplotam a ne-
krouti se pod vahou zbozi.

Nakladani pece

Zakladni zasadyipnakladani pece seami podle toho o jakou pec se jedna a na jakou tieplo
bude paleno. Kazdym vypalem budeme ziskavat zkg§iea&onkrétnim druhem keramic-
kych vyrobki a budeme pec nakladat&si jistotou.

e % .’.' ‘gﬂ
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Prezah

Pt nakladani syrové keramiky bez glazury,ipad Ze nepélime na teploty slinuti, musime
sice p@itat s @tSi kiehkosti, na druhou stranu se nemusime ob&ilapeni vyrobk k sok
navzajem. Proto se praqfah naklada pec tak, Ze se vyrobky kladou do seha sebe
s dirazem na co ne§Si usporu prostoru. Je vSak fmiita byt si ¥dom reékolika rizik a zasad:
nevkladat vyrobky zirznych hlin do sebe pokud si nejsme jisti tim, Zeehlvenku ma mensi
smrseni pii vypalu s citem volit vySku fjpadnych komink s ohledem naikhkost vyrobk

s tekim stepem (lelii vyrobky do €ZSich atd.) plochéé&ei (dlazdice, takie, ploché misy),
kusy se silgjSimi stepy, ¢i kusy, u kterych si nejsme jisti jejich vihkostiakladame tak,
abychom umoznili odchod péry a zajistili co nejrom®rn¢jSi prohivani.

Vypal glazury
Pri nakladani vyrobk s glazurou do pece si musime bytlomi, Ze pokud se kusy dotykaji,
pravdEpodobré je od sebe po vypalu bez posSkozeni nébad. Na druhou stranu je zbyte
plytvat prostorem v peci. Bezf@ je nechavat mezi jednotlivymi kusy cca centimetného
mista. V gipadech, kdy:

* pélime na teploty slinuti hliny,

» pohybujeme-li se na hrarmoho, co nami pouzivana hlina snese,

* je wtSi riziko zkroucenéi zborceni vyrobl (nagiklad tenke, otetené misy...),

» testujeme noveé glazury,
Pouzivame-li glazury, které stékaji, bublkéjimaji tendenci opadavathem vypalu, je Iépe
nechat mezery&si.

OSetreni plati

Platy do pece je¢ba oSdit natrem na platy - pro vypal na nizké teploty (do 1@50posta-
¢i rozmichat kaolin s malym procentem (cca 10 %y oxilinitého. S vy3Si teplotou je nutné
pridat tSi procento oxidu hlinitého viz informace nize.

Pro vypal na vySSi teploty a speciakhpro vypal v peci na drevo plati jina pravidla:
Jelikoz popel funguje jako glazura, je nutné vyrpbkdkladat (tkzv. waddingem) a platy do
pece pravidelhoSetovat natrem.

Natér: (vhodny jak pro vypal glazury na vysokou teplcdld,fgro vypal v peci nareévo)
Oxid hlinity 60%

Kaolin 40%

Namichame s vodou v hustatmetany a platy nisme.

Wadding: (pro podloZeni vyrobkdo pece naigkvo)

Oxid hlinity 60 %

Kaolin 40 %

+ doporwuji pridat piliny + vysokozarny jil

Namichat s vodou d@gstovité hmoty. Ze vzniklé hmotyfipravime plaaiky, kterymi vyro-
bek podlozime. Plagky, pokud se v peci ne#ki nebo jinak nezborti je mozno pouzivat
opakovas.

Wadding Ize pouzit i do elektrické pece a toripac, Ze testujeme nové glazury a nejsme si
jisti jejich chovanim. Pla¢kou waddingu pak podloZzime testovaci dlazdici @$kpzeni pla-
tu se jiz nemusime obavat.
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4.7 Pece v keramické vyrolé

Keramicka pec je technologickérizzeni umo#ujici tepelné zpracovani keramickych vyrébk
predanim tepelné energie za dodrZeni vSech techokiadi poZzadavk

4.7.1 Déleni peci
Podle pouziti:
e pece pro taveni surovin,
e pece pro vypal surovin,
»  pece pro vypal keramickych vyralk

Podle zfisobu vypalu:
e periodické,
* S nepetrzitym provozem.

Podle zisobu vytapni:
* plamenné,
» elektrické.

Podle zfisobu proudni plamene:
e vzestupné,

e sestupné,
+ vodorovné,
e zvratné,

* cyklénové.
Prejdéme rovnou k pecim pro vypal keramickych vyrabk

Periodické pece
Téchto peci se pouziva v mensich dilnach a manufadturstejd jako @i domaci vyrok.
Periodické pece se vzdy po dosazeni nejvysSi epigalu vypinaji, chladnou a po vylozeni
zbozi se znovu nakladaji a vypatire ot od ,pokojoveé teploty*”.

Druhou skupinou peci jsou pece kontinualni — getefitym provozem. Tyto pece se po-
uzivaji vyhrads v keramické pimyslu s obrovskou produkci kiusProto se jimi nebudu
v této publikaci zabyvat.
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PECE S PROUENIM VZESTUPNYM
Maji topenis¢ ve spodnicasti peci&t a odtah spalin nabe. Vyhodou &chto peci je velmi
snadna konstrukce.

o f Yorn
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PECE S PROUOENIM SESTUPNYM
Palivo je zde vsikovano shora ddla odtahy v podlaze odvédspaliny do komina. Ten mu-
si mit dostatény tah k pekonani odporu spalin.
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PECE S VODOROVNYM PROUDENIM

Tento typ peci byl velmi obliben na Dalném vyctigdaponsko, Korea apod.). Spaliny proudi
v této peci vodorowndiky prepazce, ktera je postavena proti vstupu plameopentst do
pecist. Vztlakem se oddi teplejSi a chlad¥si proud. Hornicast pece je vzdy palena na
vySSi teplotu nez spodast a také zbozi, které je dale od topénjsétpaleno na nizsi teplotu.

PECITTE

Ia0=zit=]

TOPEMSTE

PECE SE ZVRATNYM PROUDENIM

Postavenou igkazkou je plamen nucen stoupat wzhke stropu pece a poté klesaésem
k odtahovym otvaim u podlahy na preéfSi strag pece. Vznika tim velmi ddb rozprosiené
teplo v peci a saiasreé dlouhy tah plamene, ktery se da ciliegulovat.

| YoM/

Tovem FIE
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PECE S CYKLONOVYM PROUD ENIM

Tyto pece pedstavuji technologicky nejdokonalejSi periodicleeg Jejich vyhoda spiva

v tom, Ze je moZno pouZivat iy s intenzivnim spalovanim a s vysokymi vytokovym
rychlostmi paliv. Rychlé prouahi, které v pece vznik4, vyvolava rychlyeptup tepla mezi
prostenim a zbozim. Jsou Usporné a velmi efektivni.
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4.8 Redukéni paleni
Redukni paleni je ve &sSin¢ pripadi pro keramické vyrobky nevhodné, proto séahapou-
Zivat mufle, kapsle, pouzdra apod.. &kterych gfipadech vSak naopak redukujeme éw
» Listrové glazury — po oxidaim paleni se zavadi tzv. reduk paleni, kdy se do pece
vhodi vhodné redukovadlo (petrolej, asfalt, delidt)aPoté se pec dokonale ugav
Toto redukni paleni velmi Skodi elektrickym pecim a je i dh8 jej v nich dosah-
nout. Idealni jsou pece na tuha nebo plynna paliva.
* Redukni glazury — nejastji se jedna o glazury zabarvené oxiderddmkteré v re-
dukenim prostedi davaji vyrazicervené tony.
* Raku — je zvlastni druh paleni. Za maximalni tgplgjmeme rozzhaveny vyrobek
pomoci klesti z pece a patme jej do vhodného redukovala (piliny, listi apod
* Porcelan — v wité fazi paleni se musi vypal Zmit z oxida&niho (za pistupu vzduchu
do pece) na reddki (bez pistupu vzduchu). Provadi se tak, Ze se tmawtvory
vV peci a zvysi se objem paliva. Vznikla redukcgnirslowteniny Zeleza a tim ziskava
porcelan bilou az jemdmazelenalou barvu.
» Zakurovana keramika — jsou zpravidla biifské vyrobky neglazované. Pali s&Si-
nou devem, pi dosazeni maximalni teploty se nalozi velké mhaifeva a uzakou
se otvory v peci. Redukce se projevi silnygernanim sepu.
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4.9 Vady zpisobené palenim
Deformace vyrobku:

* nevhodna konstrukce skladky,

* nerovnongrneé rozlozeni teplot,

* nevhodna ulozna rovina,

* nedostaténé nebo Spatné suseni.

Trhliny z ohrivani:
* nevhodné vytvéeni,
* nevhodné suseni,
» prudky vzestup teploty,
* nevhodné loZeni.

Trhliny z chlazeni
» prudkym ochlazenim, zvlaSpri teplo okolo 650°C

Vadny povrch glazury
» prepéleni,
* nedopéleni,
* nevhodr kombinované glazury,
e posypani zrritky Samotu ze stropu pece.
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5 DEKORACE KERAMICKYCH
VYROBK U

Dekorace je @lezitym prvkem ve vyrob keramiky a porcelanu. Jejim ukolem je zuSlechtit
povrch keramickych vyrohk Barevnosti a kvalitnim dekorem se vyrobek zuslejeh

5.1 Umisténi barevného dekoru na keramickém dtepu

Podle umisini dekoru na vyrobku rozeznavame dekoraci nadgbamour, podglazurovou,
vtavnou a dekoraci na syrovou glazuru.

Podglazurova dekorace- je umistna mezi sepem a glazurou. Barva se nanasi na syro-
vy nebo pezahnuty sep ged glazovanim. Glazura po vypalu tvma dekoru ochrannou
vrstvu a dekor se stava odolnym proti chemickymechanickym vlim. Nevyhodou je
vySSi teplota atizna atmosféradmem vypalu. Nasledkem toho je omezena Skéala bavdv p
glazurové dekorace.

CLagvrA
— derog
Hasdde YOI

pled vypalem po vypalu

Nadglazurové dekorace- zaZzihani - dekor se nanasi na vypaleny poviadugy a zaziha se
v peci ha 650 — 850°C. ZaZihaci nadglazurové baraji velky barevny rozsah, ale nizsi
odolnost proti chemickym a mechanickym vim.

S S _///////

pled vypalem po vypalu

Vtavna dekorace— zde se dekor nandsi na vypéaleny povrch glaakay y zaZzihaciho deko-
ru, ale do glazury je vtaventiprysokych teplotach 1200 — 1300°C i vySSich. Jaktsvné
dekorace je na podobné urovni jako u dekorace padgbvé, ale paleta barev je nesrovnatel-
n¢ vySSi. Je to proto, Ze podkladem vtavnych bareu gabilizovana barvitka na bazi pig-
ment.
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pred vypalem po vypalu

Dekorace na syrovou glazuru- dekorace na syrovou glazuru se nanasi na nievypagla-
zuru. Podkladové glazura a barevny dekor musi fiitim¢ stejnou vysSku vypalu. Malba do
syroveé glazury se nejvice pouziva u majoliky.

- —‘—_'_“_'ﬂ
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pred vypalem po vypalu

5.2 Dekoraéni techniky

Dekorani techniky v keramice fizeme rozdlit do dvou skupin:
» plasticka dekorace,
* barevna dekorace.

5.2.1 Techniky plastického dekorovani

1. Tvarovani — provadime ve zceladkkém stavu nebo ve fazi, kdy je vyrobek ndiza-
vadly. Suchy vyrobek nikdy nezkouSime dotvarovateld jis€ bychom zfsobili jeho po-
praskanti jiné vady.

2. Nalepovani— na ngkky, trochu zavadly #ep se nalepuje keramickad hmota — musi to byt
stejna keramicka hmota (rbe probarvit keramickou barvou), anebo hmota ej@wn smrs-
ténim. Nalepovany hligny dekor musi mit iiblizn¢ stejnou tuhost jako igp vyrobku. Rub
reliéfu se naskrabe, stéjjako misto na vyrobku, kantifgle nalepit, a poté se Slikrentilepi

a zaretuSuje.

3. Razitkovani- razitkuje se do pa¥mé meékké hliny, aby povrch tlakem nepraskl. Zaro-
vein se razitko musi daéb odlepovat od gkké stny a nesmi se tlakem deformovat. Proto by-
vaji razitka z kovu, igéva, hliny, undlych pryskyic apod.
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4. Ryti— ryje se do mokré, #kké i do suché a tvrdé hliny. Na mokry povrch jsbodrejsi
direvené nastroje, na suchy vyrobek je |épe pouZzit njgskavove.

5. Inkrustace — negativni stopy po ryti nebo razitkovani do blgumohou byt zakladem
pro inkrustaci. Prohloubeniny @esé¢ zaplnime zabarvenymi engobamie@mt nechame
pomalu schnout, aby se vyrovnala vihkost zakladsitepu a vioZzenych hmot. Tak zajistime
potrebnou soudrznost vSech komporieiRo zaschnuti povrch vioZzené hmotyizeeme no-
Zem do roviny zakladnihoispu.

6. Rezani skepu— praezavame ostrym nozem do fhpatuhlého sepu. Detaily se upravi
az po uschnuti hliny.

5.3 Keramické glazury

Keramické glazury jsou sklovitédrledné nebo nefihledné, barevné nebo bezbarvé povlaky
natavené v tenké vrstina keramickém gtpu. Dodavaji vyrobku lepSi vzhled a hladky tvrdy
povrch, ktery je snadno omyvatelny. Cely vyrobekatinuji, zvySuji chemickou odolnost
vaci kyselindm a zdsadam a zvySuji pevnost vyrobku.

Keramické glazury jsou vyrobeny z mateijékteré se i vypalovani tavi a vytv&ji na
povrchu stepu skelnatou vrstvu. Jednoduéeno glazura je kazdy material, ktery se roztavi
a na stalo spoji s povrchem Hi¢ho stepu. Vysledny vzhled glazury ovSem nezaleZi jen na
materialu nebo kombinaci matefia kterych je vytvéena, ale také na teptotypalu, teplot-
ni kiivce, atmosfée v peci, hlig na kterou je glazura nanesena, byla-li hlibgZzghnut&i
nikoliv, v jaké vrsté byla glazura nanesena agkterych glazur na jejich stih Glazurou ni-

Ze byt jedna surovingastji se vSak sklada s vice komponiesmichanych v éitych pong-
rech dohromady ve vedJakmile je glazura nanesena tiezahnuty sep (rekdy jen na ko-
Zeny nebo polosuchyisp) voda se vsaje a suroviny se usadi na povrahodpaeni vody
suroviny utvdi jemny prachovy povlak na povrchueiu. Vypalem se pak materialy roztavi
a vytvai permanentni spojeni s hlinou.

K vyrob¢ glazur jsou nezbytnéitzakladni slozky:

Kiemen— vytvi sklovitou vrstvu;

Tavidlo — diky tavidlu se glazura propoji (protavi) segem;

Zaruvzdorny material — funguje jako osivo ve hmot. Glazuru ztvrdi a ustali.

Barvu glazury vytvEime gidanim oxidi kovu (antimonu, kobaltu, &di, chromu, Zeleza,
manganu, niklu, vanadia a dalSich). Kazdy z nictvaiy charakteristickou barvu, kteraiie

rrrrrr

du. Oxidy meni tavici teplotu glazur.
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Z&kladni oxidy v glazurach

Kiemen SiO,
Bor B2O3
Oxid vapenaty |CaO
Oxid draselny K0
Oxid sodny NaO
Oxid haecnaty MgO
Oxid lithny Li,O
Oxid hlinity ~ |Al,O3
Oxid zingnaty ZnO
Oxid zeleza
Oxid titankity |TiO,
Oxid zirkongkity | ZrO,
Oxid strontnaty/SrO

FeOs; a FeO

Slozky glazur

kazdy oxid ma v glaze rgjakou funkci

Tavivo Stabilizator Sklotvorna slozka
K20 Oxid draselny AlbOs; | Oxid hlinity | Si0; Kfemen
Na;O Oxid sodny

Li20 Oxid lithny

CaO Oxid vapenaty

MgO Oxid horecnaty

71O, Oxid zirkoniéity

SrO Oxid strontnaty

BaO Oxid barnaty !!!

PbO Oxid olovnaty !!!
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MBaO a PbO se v s@&asnosti jako tavivo v glaze pouZiva jen vyjimené a to i tvorbeé
glazur pro neuzitkové (dekamai) prednity. Tyto suroviny jsou nebez{eé obzvlast pri
praci s nimi a protoitazre doporéujeme se jim vyhnout !!! Pokud neni vyhnuti dodéyt®
oxidy v zafritované forra - viz niZe odstavec Frity.

Suroviny

Oxidy do glazury dodavame v surovinackkieré oxidy jsou satasré i surovinou). Nkteré
suroviny (nap. nékteré druhy Zivaé) obsahuji veSkeré slozky glazury a mohou se tadykd-
tych okolnosti stat glazurou sami o 8ob

Tabulka surovin s pirehledem oxidi, kterymi do glazury surovina prispiva

Surovina Tavivo Stabilizator Sklo-tvorna slozka
Sodny zivee  NaxO ALO; 1Si0;
Draselny zivec K20 'ALO; Si0,
Viapenaty zivec CaO ALO: Si0,
‘Minoritni podil
Iily AlLO; 8107
riznych taviv
Uhli¢itan
MgO
hoteénaty
Dolomit MgO, CaO
Wolastonit CaO Si0;
Mastek MgO SiO;
Kfida Ca0
Frity

Casto se P vyrobé glazur pouzivaji, jako tavivo, materialy nazyvdrigy. Jsou to chemické
sloweniny, vypalené a znovu namleté. Timto procesewm,z&fritovanim se dosahuje jejich
chemické stability. Frity jsou navrZzeny tak, abytagily za utité teploty. Taviva i frity
ovliviiuji v glazue jeji povrch, tvrdost a barvu. Frity 8asto pouZivaji pro tvorbu glazur na
nizsi teploty, nad teplotu 1220°C se frity do glapouZivaji jen vyjimeéneé. ObzvIast z di-
vodu ceny.

Receptury

Receptura je vychozim bodem pro vyrobu glazutypBhledu na recepturu, jéeba dbat na
nasledujici otazky:

Odpovida receptura teptoha kterou budeme vypalovat?

Receptura — pokud obsahuje barvici oxidy — fena pro nas druh vypalu?
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Jsou suroviny obsazené v glégsvym sloZzenim shodné se surovinami, které hod|done
Zit?

Kazdou glazuru je nutno néjde otestovat, vysledny vzhled glazuryguwjf parametry pece,
prostedi nasi peceipvypalu, Kivka vypalu, rychlost chladnuti, pouzita hlina agthzury
dale upravovat.

Postup pi michani glazury:

1. pozorre navazit patebné suroviny, rozmichat suroviny nasucho;

2. rozmichat s vodou (suroviny pomalu za stélého nmichigdavame do vody);

3. precedit ges sito na glazury;

4. kazda glazura vyZaduje ditou hustotu !"!'s hustotou glazury se¢mi jeji vzhled!!!
(obvykle asi jako Sleltka); Osobg se mi zatim dale os¥dcuje testovat hustotu gla-
zur nam@enim suchého prstu do glazury, vyndatepéat a pokud jsou lehce ¥idob-
rysy nehtu, vrasky naiki je to akorat. Pokud si nejste jisti namichejteustou a pak
pomalinku pidavejte vodu;

5. glazuru je nutnoied kazdym nanasenim promichat.

| presto, Ze se cela problematika tvorby glazur jelitgeslozita, je nejilezitejSi vlastni pra-
ce a zkuSenosti, které postdpnichanim glazur ziskame.

Vzornik glazur
Je nutnosti fipravit testovaci dlazdice a testy glazur, a ta@raby:
* nam poskytly co mozna nejvice informaci o gigzu
« zaruwily neposkozeni pléta pece v fipact neusgchu,
» se staly reprodukovatelnym zéakladem pro v budoymuzivanou glazuru.

Doporuéuji dodrZzet nasledujici pravidla:

Hlina, kterou pouZiji na tvorbu testovacich dlaZdiasi odpovidat hliy kterou pouzivam
nebo v budoucnu hodlam pouZzivat na vyrobu svycbhkir. PouZivate-li na svych vyrobcich
dekoraci, pouzijte ji ve zmenSenérmi na testovaci dlazdici, aby bylo ¥idak se glazura na
dekoraci chova. Na vyskrabavamivrypech se mizou rekteré typy glazur najklad pijemng
lomit a tim dekor zfiraziovat. Pouzivate-li podmalbu oxidy nebo barvitky Zga ji na
dlazdici také, hned po prvnim testu uvidite zdam®barvuji. Velikost testovacich dlazdic
doporwuji alespdi 5 x 9 cm.

Vzhled glazury ovliviuje mnoho faktat. Vysledny vzhled glazury zalezi nejen na materi-
alu nebo kombinaci materiak kterych je vytvéena, ale také na teptotypalu, teplotni kiv-
ce, atmosfie v peci, hlig na kterou je glazura nanesena, byla-li hlirezghnutai nikoliv, v
jaké vrsté byla glazura nanesena adkterych glazur na jejich stia

5.3.1 Rozdéleni glazur

1. Podle barvy:
* barevné,
¢ bezbarvé.
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2. Podle pitsvitnosti:
* transparentni,

e Kryci.

3. Podle lesku:
* lesklé,
¢  matné.

4. Podle tavitelnosti:
* nizkotavitelné (900 — 1200°C),

» vysokotavitelné (1200 — 1500°C).

5. Podle chemického slozeni:

* olovnaté,

* bezolovnaté,
* borité,

e Zivcoveé,

e vapenate,

e cinicité,

e zin&naté,

« alkalické.

6. Podle zpsobu vyroby:

e SUrove,
+ fritované,
* solné.

7. Podle pouziti:
e kamnd&ské,
* hrreirské,
e porcelanové,
e kameninové.

5.3.2 Zpusoby nanaseni glazur

Jestlize jsou glazury nanasSenyiip silnych vrstvach, mohou popraskat a stekajsdleli v

dostaténé vrst¥, nezeskelnati.

Je proto dlezité znat spravnou vrstvu pro jednotlivé glazury:

prihledné glazury iig4)]
nepiihledné glazury 1,2 mm
krystalické a stékaveé glazury 2,0 mm
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Glazury mohou byt nanaSetityimi hlavnimi zgisoby:

Pro vSechny metody plati, Zeiheme glazovat vyrobek Busuchy (to Ize pouze u silngat
nych vyrobki), nebo pezahnuty. VZdy musi byt ale dokonale suchy a zbapeachu.

PONOROVANI

Je velmi snadny Zsob a idealni, chceme-li naglazo¢ast nebo cely povrch vyrobku jedno-
litou glazurou a vytviit celistvy povrch. Kazda hlina ma ale ptepahu jinou nasakavost
a také kazda glazura se nam podazmichat na jinou hustotu. Tim se&mwhdoba, kterou je
vyrobek poneen v glazie a nabaluje na sebe glazuru. U dutych vyidioisilusime nejtive
naglazovat vnini ¢ast. To dlame tak, Ze asi do poloviny nadoby nalijeme glazarrpoté
ot&ime a obracime vyrobek tak, aby se glazura namesteonmerné na cely vnitni povrch
vyrobku. Bhem toho se glazura vyléva.

Glazovani vnitni ¢asti u dutych vyrobk piredchazi i vSem néasledujicim metodam glazovani.

Nasled® musime nechat vyrobek oschnout — vihkgst ktery pi vylévani nasél glazuru, by
uz negijimal dalSi vodu a glazovani zvéinvyrobku by neslo. To plati pouze u tenkostych
vyrobki. Zvenku glazujeme pomovanim bd’ nejprve z jedné strany a poté z druhé, anebo
mazeme vyrobek porid do glazury pomoci glazovacich klesti, rukou épSttcem poté
zapravime otisky rukou nebo nasir@j zateme opt glazurou. Tlougka nanesené glazury je
piimo Uungrna délce pon@ni. To se pohybuje v sekundach. Poté, co vyrosekne (glazura

je na celém povrchu matna a sucha na omak), musinfisobku odstranit oSkrabanim glazu-
ru ze vSech mist, které se budou v peci dotykatogkgl. Je dobré jeSttyto mista paliveé
omyt houbou, a togkolik milimetrd nad misto dotyku. (podle velikosti vyrobku, teglet/-
palu a druhu pouzité glazury cca 1 — 5 mm). Tddébi pro vSechny zisoby glazovani!

POLEVANI

Pri polévani si vzdy pod glazovanygunet dame nadobu, do které ndm bude glazura stékat.
Je dobré si také vSe polozit n&na ¢i krouzek, abychom mohlidhem prace vyrobkem ota-
¢et. Glazura by ra stékat po povrchu plynule a vyteé rovnongrnou vrstvu bez kapek.
Pripadné vady rizeme retuSovat pomockgte, ale vzdy aZ je glazura na omak sucha.

NATIRANI

Glazura se nanasi pomoci plochého, vyjindekulatého Sttce. Siroky Sitec nanasi glazuru
rovnonerné a mizeme jim doke regulovat nanaSenou tloks. Kulaty se Iépe hodi k opra-
vam a dekorovani. Pracujeme zvolna, aby se glasiltala vsakovat doisipu. Natirame ve
vrstvach, pedchozi musi vzdy zaschnout. Jednotlivé vrstvyréwawé v fiznych smdrech
a rovnongrné.

Glazuru pravidelté promichavame ode dna —¢plati pro vSechny metody.
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STRIKANI

Tato metoda vyzaduje namjSi vybaveni. JednodusSi variantou j&niustikaci pumpa.
V takovém pipadt pracujeme v dale wtrané mistnosti anebo venku. Pracujeme-licaks-

ji, musime pouzit sikaci pistoli a sfkaci box. V obou fipadech glazuru musime procedit
pies jemné sito, abychom neucpali trysku. Glazovamgnet polozime na krouzek nebo
oto¢ny stojan apod. a glazujeme ze vzdalenosti cca 80 em. Chceme-li siljSi vrstvu gla-
zury, ot cekdme mezi jednotlivymi vrstvami, akguichozi zaschne.

Pri glazovani gfikanim vzdy pouZivejte ochrannou masku!

5.4 Engoby

PrestoZe technika engobovani zndma jiz od stdwowines uz neni tak ro#éha jako dive,
ma stale pro svou jednoduchost @&lhost nezastupitelna misto v keramické teofokud
totiz potebujeme z jakéhokolitdhodu jinou barvu $epu, nez pouzivame, je daleko snazsi
pouzit engobu, nez zkouSet jinou hmotuiagiisobovat ji celou technologii.

Zasadou je, Ze slozeni engoby bdlarbyt pokud ne shodné sé&egpem, tak alespiose mu
co nejvice blizit. Z toho vyplyva, Ze idedlni jeuddt jako z&klad samotnou hmotuegiu
a pouze ji dle padeby dobarvit. To samégjmé neni problém pokud engoba ma byt tmavsi
nez samotny material vyrobku. &tgen zvolit, budu-li ztmavovat pomoci tmavychijg po-
dobnou vypalovaci teplotou, nebo zvolim gud drazsi, i kdyz vicemérjednodussi cestu
pomoci barvitek nebo prepaitakovu. Nefastji piiddvame slodeniny Zeleza, manganu
a niklu. Pro jiné nez zemité odstiny engoby pakiikégad kobalt a chrom. VZdy bychomein
mit na paniti, Ze v drtivé ¥tSiné se na barvjilu podepisuje obsah Zelezitych stenin. Roz-
sah je od sitle krémové az po velmi tmavou édou.

Sloweniny ostatnich kav jsou zastoupeny obvykle minim&lnTonovani engoby Zele-
zem nebo Zelezitymi jily tzwervenicemi je tak nefjrozergjsi. ObtiZrigjSi je namichani s¢-
lejSi nebo dokonce bilé engoby. K tomu mame v @tl&t dispozici pouze dvmoznosti.

A to pouzit kaolin nebo porcelanovou hmotu (podistdpnosti).

Swtlych jila s vyraznou kryvosti je bohuZzel ¥ipdé pormerné velmi malo. Pokud tedy
nemame ve svém okoléjaké nalezidt, nezbyva nezistat u vySe zmimych zdroji. Znany
problém je vSak v tom, Ze porceldnovd hmota, npadZkaolin, maji vysoky bod tani. Kaolin
je pak ve své podstataruvzdorny. To znamend, Ze chovahto surovin v Zaru se bude
liSit od kEZn¢ pouzivanych jil. V horSim pipads se tento rozdil bude projevovat ughbm
suSeni. V praxi to znamend praskani az olupovagovlgnze sepu. Tady je nutno sladit 'sli-
nuti stepu a engoby co nejvice dohromady a to&g¥anim" samotné engoby. \Fipads, ze
palime nad 1200-1 250 °C mohlo by pomoaigdani uhltitanu vapenatého. MnozZstvi pak uz
musime vyzkouSet s ohledem na vlastni technoltjinochodem menSiifdavek CaCO3
nebo plavenétkdy bude piznivé pasobit u kazdého typu engoby.

Podobi jako u glazur i zde ma vliv na vytieni mezivrstvy, coZ prospiva spojeni engo-
by se stepem. U vypalu na nizsi teploty budejm¢ potteba volit razantjSi metody, nebd
samotny vapnik uz asi nebude mit poZadovaiiyek.

Mezi v praxi pomdrné oswdcené avSak diskutabilni metody papiidani nizkotavitelné
bilé ¢i transparentni glazury. To vede k pomé razantnimu sniZeni tavitelnosti engoby, coz
muze mit za nasledek az jejfgminu v polomatnou glazuru. To je patrné obzwagokud
jsou vyrobky blize zdroji tepla. V tomtaiipad je tedy nanejvySe pigbna opatrnost v dav-
kovani a pé&livé provedené zkousky. Bilé engoby régrslouzi jako zaklad pro ,nezemité"
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barvy. To znamen@, Ze chceme-li fislad modrou engobu, dosycujeme bilou engobu kobal-
tem az do 'poZzadovaného odstinu. Pro nanaseni eregsiiep mame row¥ mnoho moZnosti
a variant.

Engoby niizeme nanaSet v podstatSemi zfisoby od namé&ni az po $tkani pistoli.
PodstatijSi vSak bude to, v jakém stavu se bude nachéazgt. dtledlni je nanaset engobu na
strep v mokrém stavu.iihuti je v tomto pipact nejlepSi. Na druhou stranu to vyZzaduje nej-
vice narok na Sikovnost a praxi. Zlatouistini cestou je nanaSet engoby rapst ,koZe-
ném" stavu. To bylo n&asgjSi i v minulosti. Umo#uje to roviéZz nésledns dal s engobou
pracovat (nap lestit, proSkrabavat apod.)iianaSeni na suchy nebitepahly step uz mu-
sime mit jistotu, Ze engoba n&egtu dobe sedi. V tomto fipadt je vSak nejlépe zvolit nana-
Seni dtikaci pistoli. Na z&r nejdilezZit¢jSi pravidlo: nanaSejte engobu n&eptv co nejtedi
vrstw, ktera je schopnarekryt step!

Pri praci s engobou mamekolik moznosti:

» wyliti, politi, namaeni,

» proSkrabovani kresby@s nanesenou engobu na zakladieipst
* nanos engoby &icem,

» nastik engoby pistoli nebo pumpou,

» trasakovani tj. prolnutigkolika engob je&tv tekutém zaklagl

* razné kombinaceiedeSlych postup

ZboZi zdobené engobaadime do hréirskych vyrobk. Pokud tyto vyrobky pouzeig@Zzah-
neme, mluvime o reznémigpu. Pokud se engoba glazuje, t&kSnou transparentni glazu-
rou.
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SADRA
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6 MATERIAL

Sadra se pali ze sadrovce, tj. siranu vapenatéa8Q@€ . 2H20). Podle stuppaleni, doby
tuhnuti, jemnosti mletiistoty atd. rozezndvame mnoho diudadry. S&ddra pouzivana v so-
chasstvi, Stukatérstvi a keramické vyrole pali na cca 160°C. Takovym palenim vznika
rychle tuhnouci hemihydrat siranu vapenatého CaSli2H20.

Sadru skladujeme vzdy v suchém pifedt a co nejkratSi dobu. Jiz p&kolika mgsicich
sadra zéne absorbovat vihkost ze vzduchu a tim se zhgjgjujilastnosti. Proto je lepSi balit
oteenou sadru do igelitového pytle.

Sadra ma mnoho vlastnosti, které z #iajd velmi potebny pomocny material pro so¢ha
skou a keramickou préci. Pamezi re:

» sadra se velmi dd@b poji s vodou a vytvatekuty kal, ktery je mozno po titou dobu

Zpracovavat;

» tekuty kal pozvolna tuhne, aZgjde v tvrdou porézni hmotu, kterd se velmi igob

opracovava,;

» jednotlivé sadrové dily se daji sadrou spojovaaa@pak nafr separaci zabtiaje spo-

jeni jednotlivych sadrovych dilna sebe;

» sédrovy kal vytvé vérny odlitek modelu a zachovava jemnou modelaci;

e sédrova formaifjima vodu, suSenim voda &pdchazi.

Sadra ma ale i nevyhody. Mezi dtgemnou viastnost sadry pgajeji rozpinani a ztSovani
objemu pi tvrdnuti — zhruba o 1 %.

6.1 Rozdélani sadry

Sadra se rozthva tak, Ze se vzdy sype sadra do vody, ne nadpaker vody a sadry
rozclani zavisi na poZzadovanych vlastnostech a drutityslle kazda sadra ma stejny zasyp
— mnozstvi sadry sypané do vody, alibl¥né plati nasledujici tabulka. Je dobré si pokazdé
pied praci s nayv otewenou nebo dlouho nepouzivanou sadrodlaidha malém mnozZstvi
zkouSku. Sadra mohla navlhnoutiZe mit jiny zasyp nez na jaky jsme zvykli apod.

voda : sadra
mekka sédra 1:1
stredni sadra 1:14
tvrda sadra 1:17

Sadru sypeme pomalu a rovnéme do vody tak dlouho, pokud voda &tglynule pohlcovat
dalSi sadru. Po nasypani fginého mnozstvi sadry do vody se necha nadobalwy &tistat
asi 1 minutu ( i vétSim mnozstvi i vice).iPstredni satk je mnozstvi sypané sadry takové,
aby se uprostd nadoby vytviil ostrivek vyenivajici nad hladinu vody.iPpiiliS rychlém
sypani se sadra nesitgrovikeit a vytvai se hrudky suché sadry, které se nerozmichajt a z
stanou v sadrovém kalu. V odlitku jsou tyto kouskylSi a komplikuji praci.
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Poté sadru plynule a jednim &®m zamichame. Chceme-li sadru lit, je nutnékpt az
v sade za&ne probihat chemicky proces tuhnuti — tzv. vazaento moment pozname tak, ze
sadra zéne houstnout a tAhneme-li po jejim povrchu Spaaméichava po saéhryhu, nad niz
se hladina pomalu uzavira. V tento momeriZzeme sadru lit a mame jistotu, Ze nefilii
husta, aby nez&hla do detail, ani @ilis fidka, aby sei@d ztuhnutim stihla usadit.

BéZné namichana sadra ma zpracovatelnost asi 15 minaapachani, poté Zae tvrd-
nout. Moment, kdy sadra tvrdne, pozname tak, Zzzasee zaliivat. Ri chemickém procesu
vazani vody vznika teplo. Sadra, kteréejh, se jiZ neda zpracovavat.

Chceme-li, aby ndm sadra tuhla rychlejiizeame pouZzit nasledujici urychl@eatuhnuti:
e rozclani sadry v teplé vad(40°C),

» dlouhé rozmichavéani sadry,

e pridani soli.

Chceme-li, aby sadra tuhla pomalu, pouzijeme zpovage tuhnuti:

* rozctlani ve studené vad

» kratké rozmichani sédry,

e pridanim octu, cukru, lihu, kamence nebo klihu — gache-li sadru v klihové vag
bude tuhnout nejen pomaluji, ale odlitek bude mnohedsi.

Stejre tak ndm tuhnuti zpomalifidéni trochy haSeného vdpna do vodiené k rozmichéa-
vani sadry. Rozdil taktoripravené sédry je ale v tom, Ze getphnuti téndt nerozpina.
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/ FORMY

7.1 Ztracena forma

Postup si popiSeme naipad stedre velké sochy — hlavy v Zivotni velikosti. Ztracemgbo-
li slepa forma, se pouZziva pro snimani tvammaterial, které je mozno z formy snadno vy-
jmout. Negastji je to hlina nebo plastelina.

Nejdéive si na modelu dfme tzv. élici roviny, které nam roz#li model tak, aby Sla for-
ma dolie rozebrat a bychom se dostali na vSechnanimtbista pi vybirani hliny. Do &chto
délicich linii poté zapichujeme obdélniky z tenkyckgkni, folii apod. PliSky nechamecat
asi jeden a{d centimetru vysoko nad povrchem modelu. Horni rpiiski musi byt stejé
vysoko, aby jedenips druhy nefgcnivaly. Sousedni pliSky se musefekryvat a vytvéet
plynulou linii. Tim je model fipraven k vlastnimu formovani.

Slepa forma je @ena na jedno pouziti &leem jejiho odsekavani z budouciho odlitku hrozi
jeho poskozeni. Proto se prvni vrstva formy natezajparvenou sadrou (tré&ok modrou,
ale stejny del spini i jiné barvy).
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Nejdrive se obarvi voda, do které budeme sadru sypateiMe pouZzitisty praskovyi te-
kuty pigment. Zabarvenou sadrou naneseme na cetiehve vrst¢ cca 2—3 mm, seSkrab-
neme sadru z horni hrany pléch nechame zatvrdnout.
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Na tuto modrou vrstvu poté poloZzime draty aléspanm silné tak, aby cely model obepina-
ly. Draty musi byt vzajeminprovazané, nebo se alegpwkolik centimetfi prekryvat. Musi
byt poloZzeny podél obou straglidich plechi a na povrchu modelu vytigt st s oky cca 10
cm. Draty musime ohybat a tvarovat tak, aby coinejkopirovaly povrch modelu a nikde
nam neodstavaly. To nam umozglad formu co nejte#i a z odlitku se lehce oklepava. Ma-
me-li draty poloZeny (ifizeme si je v bodechfiphytit sadrou), rozéldme druhou sadru, ten-
tokrat uz bez barvy. Model znovu ohazime sadrda) adychom pekryli modrou vrstvu

i dragnou sf. Opst otteme sadru z horni hrany pléchroto opakujeme, dokud celkova sila
neni alesp® 1 cm. Poté zesilime okrajéi mbou stranach pleéhdo jejich vysky, dokonale
ocistime horni hranu pleéha nechdme v3e zatvrdnout alespednu hodinu.

Pri rozebirani formy ji nejprve nanmitme kolem plect. Do Skviry u plech (mizeme se
pokusit pomoci ostrych klesti par pléchytahnout) kapeme vodu a opatmwsticime Spachtli
nebo tenké dlatko apod. Jetrmastrojem p&me a neustéle lijeme vodu do rdmgici se me-
zery. Toto dlame na wkolika mistech, nejlépe proti dfdh kolmym na dlici rovinu, az se
dil odloupne.

Pomoci ¢ek a Spachtli vybereme veskerou hlinu z formystéme ji od kousk sadry
a ulozime zpt do bedny. Sadrovou formu d@vymyjeme pomoci 8ice ¢i houby a zarove
tim formu dolse proma@ime.

Aby se sadrovy odlitek k forénnegilepil, musime ji naseparovat. Jako separace mohou
slouzit izné latky (vodni sklo, rozpuSty vosk apod.). Chceme-li ale do slepé formy odléva
sadru, doportuji pouZzit pouze rozvané jadrové mydlo s vodou a trochi@pkového oleje.
Tato separace nemi vlastnosti budouciho odlitku a ten se da rdaletuSovat, domodelovéa-
vat sadrowi patinovat.

Pénou z mydla naeme péliveé celou formu. Poté tvrdym&te vykeme proti sriéru via-
si zbytky mydla ze vSech zahyb

Jednotlivé dily formy plozime na sebe afisadrujeme, pap zdratujemesi pielepime
pruhem juty nam&nym viidké sade. Otvorem v krku vlijeme do formy roZdnou sédru,
kterd se uZ zéna vazat a houstne. Sadry nemusi byt mnoho, néedritr, a za&neme for-
mou ot&et a obracet ji tak, aby sadra natekla do vSech anfokryla tenkou vrstvou cely
vnitini prostor formy. Toto opakujemekolikrat, aby byl odlitek silny alespol cm. Kdyz je
hlava velka nebo je i s poprsimiiieme odlitek vyztuzit jutou. Sucha juta se Fastna pru-
hy si 10 cm Siroké a nantiose viidké sagle. Otvorem v krku se pak nalepuji dovrotlitku
tak, aby se fekryvaly a uhladi se. VSe se v§itgeSt jednou vrstvou sadry.

Formu nmiZzeme z8it odsekavat nejive za 1 hodinu. Nejprve odsekame bilou vrstvu.
Nyni ndm velmi pomohou draty, za kterécstaatahnout a atSina bilé vrstvy se odloupne
i s nimi. Slaba modra vrstva se da snadno olowgatau Zeleznou Spachtli, aniz by se model
poskodil. Odlitek nizeme zaretuSovat, oSkrabat Svy, zasadrovat buapod., nebo rizeme
dal na soSe pracovat v $adkterd ndm umozni jinodgsnost a tvaroslovi nez hlina.

Pri odlévani ¥tSich soch (figura apod.) by se nam asi neplmdataset celou formou jako
u busty, a proto musime odlévatkalik ¢asti, které poté spojime.

Na za&atku je nejdlezitejSi rozmyslet, jak a na kolik diloudeme figuru 8it. Je rekolik
zpisohi. U jednodusSich kompozicitreme dlit téméi na polovinu. B vétSich figurach
forma Zistava v celku a pomoci plikymezime na spravnych mistech kdnicka okna. $ozit
kompozice vyZzaduji i deset a vicewdiFigura se dadit na vodorovné skruze po celéni-p
dorysu nebo jen zadni polovinyigemz gedni polovina éstavé vcelku.

Moznosti je mnoho, musimerqulevSim myslet na to, abychom byli schopni vyjmout
z formy kostru, vybrat veSkerou hlinu a formu vynm§tiSky musi byt dostate¢ velké na to,
aby po zapichnuti do hlinytly asi 3 cm.
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Postup je poté podobny jakdi flormovani hlavy, pouzivame jen s¥j8i draty a formu
muzeme zpevnit i pomociievénych latk, které si ped praci namime, aby nebobtnaly.
Rozdil nastavaipvyrobé odlitku. Ogt mame &kolik moznosti, jak postupovat, a kazdy so-
cha si najde suj zpisob. Jednotlivé vymyté a neseparované diilzeme vyhazet sadrou
a zpevnit pomoci juty a diatPoté je pikladdme dohromady a snazime se vZdyskdd do-
stat k vnitnim spofim a zpevnit je dalSi jutou a draty. Takto vznikmifitek duty. RiloZené
dily se mohou zalévat sadrou postups draty a tim vznikne odlitek piny. Tyto igoby se
mohou kombinovat (pIné ruce a duty trup apod.)ild sdlitku je gimo ungrna velikosti
a kompozici sochy a tize byt naiiznych mistechiizrg silna.

Slepa forma je pouze na jedno pouZiti, protozZgfispraci rozbije. Chceme-li z formy ale
zhotovit vice odlitk (s&dra, keramika, pryskige) nebo vydusk (beton, kompozity atd.),
musime pouzit formu rozebiratelnou. Nejjednodugstdkové formy je forma jednodilna.

7.2 Jednodilna forma

Pouziva se tam, kde nejsou na modelu Zadné podkasery tj. model je konicky. Pouziva
se hlavi u nizkych reliéfi, minci apod. Model, na ktery m& byt zhotovena frmemusi byt
jen hlineny nebo z plasteliny. #ke byt z jakéhokoli pevného materialu. Jedinou piodtou
je, aby model nebyliflis savy — sadra se opakowamate roztokem Selaku v lihu. Model na-
separujeme. Qb stai pouzit rozvéené jadrové mydlo siflavkemiepkového oleje a polo-
Zime na rovnou, hladkou a nesavou plochu pracowstifia.

Okolo modelu si fipravime rameéek o rozmérech a vySce budouci formy. Chceme-li
odlévat do formy keramickou licitetku, musi byt forma &kolik centimetii silna a neswji
Vv ni byt draty. Sadru si roZhmefidSi a za obasného promichani pkame, az se zae va-
zat. Musime ji mit dostatek, aby se forma nalileed@ou. Budeme-li do formy lit sadii
jiné materialy, nize byt forma te¢i a mizeme ji vyztuzit pomoci drét Forma se potom na-
nasi v kkolika tenkych vrstvach. Po Gplném zatvrdnuti Sgenmodel z formy vyjmout.

7.3 Dvojdilna forma

Pouziva se v takovéniipad, kdy odlévany model fizeme rozdlit na dw ¢asti, a to tak, ze
Zadna z rozélenych polovin nema podkosenérst — je konicka. Typickym iffkladem jsou
veskeré roténi prednty.

Model musime ot zbavit fipadné savosti a naseparovat. Poté jej poloZinstiha vy-
podloZime tak, abydlici rovina byla ve vodorovné poloze. Do jeji vySkyodel obloZzime
hlinou a zarovhame horni plochu o r@&zmbudouci formy. VSe ohratime deskami, které
jsou vysoké nejméntak, jakou pedpokladame formu.
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Postupujeme stejrjako u jednodilné formy. Az sadra zatuhne, rozeder hrazeni a otéme
formu modelem vziru. Model ve fornd zistava a je v ni zalitipsré do poloviny. Odstrani-

me veskerou hlinu a do formyi#gZzeme konické zamky.

Formu dobe umyjeme a naseparujeme. Okolo formytogytvoiime hrazeni péebné vysky
a vSechny mezery mezi deskami a prvni polovinu jouopeme hlinou. Druhou polovinu
formy uctlame steji jako prvni a po zatvrdnuti ideme oba dily od sebe snadno rozebrat

a model vyjmout. Spravné sloZeni formy nam ZajiSzamky.
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7.4 Klinova forma

Jde o nérény druh formy, kterd se sklada z mnohaidil pouziva se vzdy, kdyZz chceme
z modelu, ktery neni kénicky, zhotovittgi paet odlitki. Jedna se o velmirgsny zfisob

a jeji piklady mizeme najit nap pri vyrobé figuralniho porcelanu. Klinova forma funguje
tak, Ze vSechna nekdnickad mista na modedkiyvame pomoci sadrovych kiinkteré se na
tato mista nanaSeji a tim z niclaji konické plochy. Sadra se nana8hém svého tuhnuti
a klin se tvaruje do jednoduchych geometrickycleiplo

Postupujeme podobrjako u dvoudilné formy, dhem prace nechavame kliny na mist
nikdy se je nesnazime oddt. Vice klini se pro lepSi soudrznosti#e spojit jednim velkym
klinem, ktery vytvei kapsu.

Je-li cela polovina modelu diky kiim a kapsam kénicka, naneseme prvni polovinu for-
my tzv. kadlub. Formu i s modelem ¢tme a stejnym zisobem zaformujeme druhou polo-
vinu. Vysledkem je dvoudilna forma s pettnym mnozstvim kliin uvnitt. Jestlize je ve for-
m¢é klind mnoho, je dobré si jedtslovat, coz usnadni skladani rozebrané formy.

Je-li rektery Kklin ve forn& volny a Ehem odlivani by hrozilo, Ze propadne do¥ifiarmy,
muzeme jej zajistit nasledujicim @gobem. Do klinu zasadrujeme tenky drat a na spravné
misg€ provrtame do kadlubu dirku, kterou tento drdtzeme protdhnout a zajistit kekiem.
UtaZenim koliku fitdhneme klin ke kadlubu.

7.5 Pruzné formy

Tento typ formy nahradil idve pouzivanou klihovou formu. Jako pruzny mates& dnes
pouziva synteticky kawk, silikon a jejich srési a varianty.

Pracovni postup je velmi podobny jako u formy &lid, diky pruznému materialu si ale
usnadnime préci tim, Ze snizime@oklini ve forne. Tento typ formy ovSem neni vhodny
na formovanti liti keramiky a porcelanu. Zde musime pouzit farklinovou.

Pruzné formy maji velkou Zivotnost a v porovnafdrenou klinovou se i snadj zhoto-
vuji. Nejsou ale takiesné jako formy klinové. Pruzny material méitou vili, ktera se ob-
zvlase u velkych soch riize negativa projevit na celkové plastigit
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8 TVAROVANI| SADRY

8.1 Vytvareni rotaénich tvara na kolovratku

Tento zfisob je pomrné pracny, ale naprostagsny. Dosahneme jim i sloZiprofilovanych
tvani. V sochaské praxi pouzivdme kolovratek vzdy, kdyZz chcemeoby presny roténi
tvar, nap. profilovany roté&ni podstavec pod hlavu apod.

Kolovratek se sklada ze dvou ramen, na kteréfipeapuje Sablona. Ta ma tvar poloviny
fezu zamysleného tvaru. Na konci kazdého ramenaZjsklo nebo jakékoli usazeni, ¥mz
se otdi horizontalg usazen&tverhranna nebaitranna kuzelovaidel, ukorgena na jedné
strar¢ klikou.

Podle nakresu vyshneme a vypilujme z plechu Sablonuigbgeme ji na vhodi vytiz-
nuté prkénko. Rbita Sablona musirpsahovat prkénko asi o jeden centimetr.

Posazeni Sablony musi bytepné vzhledem k osditiele. Na osu kolovratku navazeme
jakykoli material, ktery nam odl€h model — latku, papir apodidtlem jej navibime, aby
nesal vodu z nanasené sadry.

Na osu nahazujeme sadru g@tiku ztuhlejSi, aby se Iépe zachytla. Sadru nawoéSea
ot&ejici se ose formuje Sablona. Zachovavame staknjedér ot&eni, a to proti plechu
Sablony. B praci neustaleistime Sablonu odipbyt&né sadry. Je velmi vyhodnéieme-li
hiidel s modelem kdykoliv sejmout a Sablonu obzvid®d dokokenim pelivé odistit. Po-
sledni vrstvu sadry nahazujeme heédlillkou, abychom doséahli hladkého povrchu modelu.
Hotovy model z kuZelové osy snadno stahneme atugreme diry potfdeli.

8.2 Vytvareni rota¢nich tvara Sablonou kolem osy

Je to jednodussSi apob pro vytéeni rot&nich tvaf kolem své osy na ploSe stolu. fedtu-
jeme pevi uchycenou osu (kovovy bodec) na rovné ploSe stdaalni je mit uproged sad-
rovaciho stolu diru, kterou proviékneme bodec séterd a ten ze spodni strany matici utah-
neme. Sablonu, kterou si podétjako pi praci na kolovratku vyrobime z plechu sibjijieme

k prkénku, musime upravit tak, aby se dala na &sadit a otéela se kolem &. Na konci
ot&ejiciho se prkénkaribijeme jest jedno kolmé prkénko — tzv. jezdce. Jezdec nAm pama
udrzet kolmy uhel k podloZce. Sadru nahazujent ppatatku hustsi a stale stejnym &em
projizdime Sablonou, kterou po kazdécotasundame z trnu &istime. Jemné detaily na po-
vrchu profilu dokokujemetidkou sadrou.

8.3 Tazeni profili

Timto zpisobem vytvéeime taZzené,uzr¢ profilované listy, ze kterych se ri@zanim a slepo-
vanim da docilit Siroké Skaly praidil Tyto profily miZzou byt velmi uZiténé @i vyrobé¢ ma-
ket, oramovani reliéf Upraw sokli atd. Ot budeme pdebovat plechovou Sablondilpitou
k dievené desce.

Ke stolu si pitAhneme pomoci ztuzidel rovny hranol delSi nezdowed profil a sil nase-
parujeme mydlem. HustSi sadru naloZzime podél viedibranolu a Sablonou s jezdcem pro-
jizdime sadru neustale stejnymé&em. Hranol pipevreny ke stolu nam bude udrZovat rovi-
nu. Sablonu po kazdém tahtisiime. Povrch sadrového profilu dokoiemetidkou sadrou.
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8.4 KasSirovani v sade

Mnoho soch#1 modeluje plastiky imo v sade, tzv. kasirovanim. Velkou vyhodou tohoto
postupu je, Ze plastika se jiz nemusi odlévatildaana socha ma vsakkuy vétSi hmotnost
nez duty sadrovy odlitek.iPmenSich velikostech nebo subisim tvaroslovi kaSirujeme
sadru pimo na kostru.

Kostru vyrobime podle kresby nebo malého modeadtati nebo deva a ma-li socha sokl,
pevre ji spojime s podstavcem. Na rozdil od modelovahyg, kde nam kostra visi na haku
a mizeme s ni ghem prace jakkoli hybat, kostrdi fxaSirovani je pevna admit kompozici
béhem prace jde jen velmi obti&n

Na tuto praci je dobré pouzitktery ze zpomalovd tuhnuti, abychom i dostatekea-
su na modelovani a tim i snizili odpad. Sadru nam&3¥imo na kostru pomoci kovovych
nanasecich Spachtli. Jednotlivé vrstvy sadigzeme klast fmo na sebe, zatvrdlou vrstvu
ale ol¥as virtime rozprasovwgem, aby nam z nanasSené sadry neodsavaia yodu.

V piipads figury zainame od nohou spojenych s podstavcem, abychomukagévnili,

a poté postupujeme od trupu &em k rukdm. Naneseme-liipS sadry, snadno ji fikeme
odsekat noZzem, sekerou, Spachtli nebo odbrousétbB&u z pilového listu, raspli atdémito
nastroji sadru tvarujeme do pozadovanych forem.

Po zaschnuti ztrati socha t&mpolovinu své hmotnosti ( zalezi na kegta rekteti socha-

i upfednostiuji praci se suchou sadrou. BrouSeni jde |épeppeose nastroje nezanasi a od-
brouSena sadra se odsypava. Nevyhodou ale je,a Beighou sadru jiz ndtheme nanaSet
dalSi sadrové vrstvy. V takovychiipadech se misto sadry pouZiv@m dostupny sadrokar-
tonasky tmel. Tuhne mnohem pomaleji neZ sadra, ale mmlg je jeho nachylnost na vih-
kost.

Chceme-li kaSirovat plastikwtéich rozngri, byla by spatba sadry a tim nasledna vaha
sochy pilis velka. Postupujeme stejjako v fredeslém fipac, ale hmoty, které maji dosta-
te¢nou mocnost, siiiedem namodelujeme z jemného pletiva spojeného tsokioa poté je
potdhneme vrstvou juty natené viidké sade. Jedinény priklad tohoto postupu vidime na
fotografiich dokumentujicich 2t8ovani plastiky Henryho Moora. Velké objemyizeame ale
také vyplnit gjakym lehkym materialem (papir, textil, polystyremontédzni pna apod.).
Jestli nam na tyto materialy nanaSené sadra Spatyt4, pouzijeme jakykoli adheznitstek
nebo prvni vrstvu naneseme z jutovych graama@enych viidké sade. Timto zfisobem se
plastika d&4 modelovat té&thbez pouZiti kostry.

8.5 Odlitek obliéeje (posmrtna maska)

Cloveék, jehoZ oblkej chceme odlévat, se poloZzi nal $vari vzhiru. Kolem hlavy se st |at-
ka, aby s&dra nezatekla za hlavu, a vSechno kblany se bd’ dokre naseparuje, nebo za-
kryje igelitem.

Nejdilezit¢jSi na celém odlévani je flav¢ namazat obtiej vazelinou. Vlasy, vousy
a ob@i se také ndbu a pokud moznoijepi ke kizi. Do nosnich direk se daji triky, kte-
rymi bude odlévany dychat.

Rozdlana sadra se v moménkdy za&ne houstnout, nanasi od brady okolo & az
k nosu. U nosu se sadra nanaSi naposledy prote, #eni fidka natolik, aby protekla kolem
trubicek do nosu. Celkayvse i této praci pracuje s hustSi sadrou n&zdpzném formovani.
Odlévany musi totiz vydrzet bez pohnuti ¢bjovych sval béhem tuhnuti sadry, a proto je
lepSi tento proces co mozna nejvic urychlit. Jakreddra zame Hrat, mize se forma sejmout
a znym zgisobem z ni odlit maska.
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9 UPRAVA A DOKON COVACI PRACE

9.1 Patinovani

Obecr prevlada nazor, Ze patinovat sadru a napodobovattaiSi material je nevkusné.
Patinovani nam ale i@e pomoct v mnoha situacich. Rditujeme naifpklad ukazat, jak asi
bude socha podle naSeho modelu vypadat ve Stagé ([ soutzich) atd. Také ip restau-
rovani a opravach jiz patinovanych plastik je dabrét fizné zgisoby patinovani.

Uvadim zde &kolik recepfi na patinovani a Upravu sadrovych odlitk knihy Vaclava
Sedého ,Sochakéiemeslo” z roku 1953, ktererpal ze starSich publikaci (R. Jundrovsky).
Tyto postupy jsou tedy téfisto let staré. Dnes sanfegr¢é miZzeme patinovat pomoci sou-
¢asnych materiél princip je ale gejmy jiz z €chto starych recept Pii kazdém patinovani
a Upra¥¢ sadry musime dodrzet logicky postup, kdy se barpggment atd. nanasi iyako
souwast media (Selak, vosk, voda, Klih...) a jed&mrozpu&na, anebo se musi posléze zafi-
xovat.

1. Rozmiché se trochu suché a nadrcené hlinyt&nv mnozstvi vody a vznikne kal, mno-
hemiidSi nez Slikr, kterym suchy sadrovy modeliaate. Do kalu izeme pidat pigment
pro zaténovani. Po zaschnuti se vSe zafixuje vosketlanym v benzinu (1 dil vosku 3-5
dila benzinu). Vosk nejprve rozidjeme, nejlépe ve vodni lazni, a potdijpme benzin. B
této praci dbame maximalni opatrnosti! Z&aolik hodin se povrch rize pelestit suchym
kart&em, flanelem apod. Taktaipravenym voskem f¥eme natirat sadrové sochy i bez ba-
revného podkladu.

2. Model, je& mokry (mize byt retuSovany), n@me praskovym klouzkem. Flanelem se na
povrchu zalesti aipbyt&ny klouzek z modelu vyfouka. Do klouzku se mohdoidat prasko-
Vé pigmenty pro zaténovani.

3. Suchy model izeme pro zkvaliténi povrchu nait pouze Selakem rozpéstym v lihu.
Pontr je asi 1 dil Selaku na 5 dilihu, ale mizeme jej podle poeby menit. Aby nengl mo-
del po naSelakovani skvrny, natira se nejprve migleaz mléna vrstva zaschne, teprve poté
Selakem. | do Selaku seide gidat pigment nebo lihové niidlo.

4. Sadrovy model se rfatfidkym Selakem. Po zaschnuti sefegiodruhé, ale v Selaku roz-
pustime praskovy pigment nebo lihovéfidi. Tim docilime odstinu, ktery gebujeme. Po
zaschnuti se napustielim voskem rozpu&ym v benzinu spolu s jemnym bronzovym pras-
kem. Po zaschnuti se vSe zapraSi klouzkem s mopiidavkem praskového pigmentu &ep
leSti hadrem.

5. i tuhovani se model nejprve naSelakuje. Tuha s&t®z oct na hustou tekutinu a mo-
del se ji nak. Po zaschnuti se da hadrem lestit.

6. Sadrovy model se di#naselakuje a po zaschnuti saaéaironzovym praskem rozpest
nym v Selaku. Po zaschnuti i tohotodnatse nate fidkou olejovou barvou ( Rdou,ernou

a zelenou), podle toho, jakou patinu chceme. Baevpo zavadnuti z modelu stird tikem
namaenym v terpentynu, aZz se na mistech, které chcebjeyi spodni bronzova vrstva. VSe
se na zakr po zaschnutiietre voskem a po vyschnuti zalesti.
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Uvedené recepty jsou pouz#éikbady. Daji se mezi sebou kombinovat a kazdy sbshmize
najit svoje vlastni zjsoby patinovani.

9.2 Tvrzeni a impregnace

Nasledujicimi postupy fizeme sadrovy model upravit tak, aby byl snadno atghy, tvrdsi
nebo dokonce odolaval p&vnostnim vliivam. Tyto znény vlastnosti jsou velmi cenné, zvlas-
t¢ kdyZz nemame k dispozici celam vytapiny a suchy prostor, kde modely skladujeme,
nebo kdyz pdebujeme ddasré nainstalovat sadrovy model do exteriéru. Nejjedrisd zi-
sob je napughi modelu parafinem.

Model se zaieje na teplotu 60° C a poté se pima rékolik minut do horkého parafinu.
V¢tsi sochy se parafinem polévaji nebo natiraji.

Model miZzeme také vloZit do horkého roztoku 1 dilu kamemée5 diti vody. Podle ve-
likosti zistane model v roztokwkolik hodin u malych soch a azkolik tydni u wtSich.

Z koupele vyiata a uschla plastika se je§tolije roztokem kamence, az cely povrch sochy
kamenec pokryje. Po vyschnuti se plastika jewiorousi a nakonec vihkym hadregisi.

Tvrdit mizeme trojboranem amonnym. Jehippava je porérné snadna. Kyselinu bori-
tou rozpustime ve vlazné vod pgidame troSkwepavku. Vznikne trojboran amonny. Plastika
se za studena rfata poté se oplachne vodou a osusi. &alik dni ztvrdne, da se omyvat
a je d@asr¢ odolna v exteriéru.

9.3 Lepeni sadry

Pti lepeni a retuSovani sadrovych soch musime dodétéadni pravidlo, Ze na suchou sédru
nemiZzeme nanaset dalSi vrstvy sadry nebo ji lepit. & mozdlané sadry by se odsala voda.
Proto musime vZzdy zamezit tomuto odsavani.

Mame v podstétdva zpisoby:

Dily, které chceme lepit nebo domodelovavat, atestié namaime ve vod tak, aby jiz
nesaly, a teprve potomirbeme nanéstidkou sadru.

Druh& mozZnost je, Ze mista, kter4 chceme lepiteme vrstvou Selaku, ktery ndm omezi
odsavani. Poté iteme pouzit jakékoli disperzni lepidlo na bazi vadpo nizeme zkusit
lepit Selakem. To sesth tak, Ze na oba lepené konce naneseme znaak) Sshtokrat husty.
Musime se zbavit lihu v Selaku, a proto je moZna tyto konce zapdlit a lih tak hned vyho
Zarovei se Selak afeje a lépe lepi. Okamiibba konce k sabpritiskneme a chvili podrzi-
me. Takto se daji vybogrepit sadrové dily, které byly uz naSelakovanyamphtinovany Se-
lakem. Jsou-li lepené dilyt8i, je nutné spoj pojisttepem. Ten by neghmit hladky povrch,
aby se snadno nedal vytrhnout.

Povrchéepu proto nizeme nasekat dlatem nebdizeme pouzit zrovna napzévitovou
ty¢. Idealni je z nerezajiciho kovu, pop. ocel natit barvou. Rez by nam totiz skrz sadru
prostoupila na povrch sochy.

Cep se vsadruje do vyvrtané diry v jednom lepenéncika po zatvrdnuti se spoji s dru-
hym koncem, do kterého si také vyvrtdme adekvaworo Timto zgisobem se na povrchu
lepenych dii mohou zasadrovat i kramle, které spoj pojisti.d®@modelovavani sadroutm
Zeme pouzit nap vrut, ktery zavrtdme do hmoty sochy a nech&ast tet. Ta nam poté
slouzi jakocep, na ktery domodelovavame sadrou ¢figh hmotu. Stejs tak se da pouzit
i silngjSi ¢ep, drat apod.

Méame-li sochu dutou a je mozné dostat se dgvieipené misto GZeme vyztuzit pomoci
pruhi juty nam@enych viidké sade. Nikdy nezalévame dutou sochu zeksadrou ,dopl-
na“. Sadra by svym rozpindnim mohla plastiku romitht nebo popraskat.
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