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Vyroba keramiky pes svoji zdanlivou jednoduchost ve tvarovani janveiomplikovanou
disciplinou v dalSich technologickych stupnich zpraini. Nasledné suSeni, vypal a
glazovani keramiky p#tk velmi komplikovanym a natmym vyrobnim fazim, f kterych
dochazi k velkému mnoZstvi vad, které mnohdy vddapinému znehodnoceni keramického
dila. Tepelné pochodyiipsuSeni, vypalu a chovani glazur ifpat operacim technologicky
velmi nar@nym.

PLASTICKE VYTVA RENI

Modelovani

Modelovani v keramice&sSinou vede k dutému tvaru. Toto je spojeno s pavaein
piiméiené sily sepu specifické pro dity material. Vytvdenim dutiny je determinovan i
specificky gistup v keramickém modelovani. Pro modelované \Wyobedou k dosazeni
dutého tvaru d¥ cesty. Oznéenim vyrobek nechci degradovat vytvarna dila, \akecke
technologii jsou takto oz@avany vSechny produkty. Je jedno zda se jedna ankiekou
cihlu, hrn&ek nebo keramické plastika.

Prvni z nich pedpoklada, Ze vyrobek vzniké plny tzv. sachgm modelovanim a po
dokorteni je rozdleny strunkou na dva dily. U dro&jii vyrobky s dostatsé Sirokym dnem
se lit nemusi. Do takoveho tvaru je dutina naskedrydlabana vhodnym néstrojem,
nagiklad soch&skym akem. lené tvary jsou naslednve vihkém stavu slepeny, po
naskrabani lepenych hmot, slepeny ,Slikrem* tddkou kasi z keramické hliny.

Druhd cesta je na&kn¢jSi ale mnohdy, zvla§tu roznérnych tvaf a tvaf hodre
¢lenitych, nezbytnd. Modeluje se tak, Z& postupném tvarovani vznika &8i povrch i
dutina zarov&. Tomuto postupu se takékuly rika ,stavni“ keramického tvaru. Vzhledem
ke snaze vytvit vyrobek co nejteti a tim i nejleli byva step doplgn Zebrovanim, tedy
jakousi kostrou keramického vyrobku. Kazdy kerami& vlastni postup tohoto stad
keramického tvaru.

Jednou z moznosti je slepovani drobnych kéuskny a postupnym sttavanim
tvarujeme duty tvar.

DrobrgjSi vyrobky je moZzné tvarovat vyrtleavanim z hroudy hliny. Na péatku
vytvaieni si musime rozvazit celkové mnoZzstvi materi&dkterého vyvalime hroudu.
V hrouct vtlatenim prsi nebo celé dlah vytvorime dutinu a dno budouciho vyrobku.
Nasledr stlatovanim stny vyrobek za satasného tvarovani zvySujeme. Taktdizeme
vyraket jak otevené tak i uzasené tvary.

DalSi moznosti je lepeni vé&lai nebo plai k sok&. | zde je nutné spoje dib
nasSkrabat a slepovat Slikrem. Postupnym vrstverdtatkti nebo plat hliny dosahneme
pozadovaneé velikosti. Vyntkavanim zarouvevyrobek tvarujeme.

Dokorteni vyrobku je mozné nanaSenim slabé vrstvy plestidiny a jeji sotasné
stahovani sochiskou Spachtli nebo jinym vhodnym nastrojem. Drobedukce tvaru je
mozné provaét poklepem #evenym tloukem. Musime ovSem dbat na to, aby byl &tav
vyrobek stale ve vihkém tedy plastickém stavu.iesphlého vyrobku hrozi riziko popraskani



Konetnou povrchovou Upravu provadime za mokra s vyuztignych struktury.
Vyjime¢né mazeme provagt dokortéeni za sucha s pouzitim brusného papiru nebérdat
Takto upravované povrchy jsou efektni zw4dt modelovani za pouZziti hrubych getych
hlin. Uvoliujici se ogivo zanechava na povrchu vyrobku velnfijgmnou stopu. Timto
zpisobem niZzeme také eliminovat drobné nerovnosti povrchurykte jsme si nevSimly v
plastickém stavu.

Pravidelné tvary rizeme vytvéet platovanim. red zapdetim vytv&eni si musime
vyrobek dolse rozvrhnout. Mnohdy je vhodné vyrobiteba papirovy model. Nejprve si
vyvalime valékem nebo na platovacim stole platy o vhodnych gweoh. Hlinu pi valeni
vloZzime mezi d¥ navihtené plachetky, aby se nam na véle negilepovaly. Totéz
provedeme $ pouziti platovaciho stolu.fPpouziti valéku mizeme pouzit dvlat v sile
platu, které poloZzime vodoro¥npo obvodu rozvalované hliny. Tak mame zeno, Ze
vSechny platy budou mit stejnouk&i. Fi ru¢nim vytv&enim plal dbame na to abychom
rozvalovali dostatni mnozstvi hliny. Napojovani a ddplhani plat pii valeni mize
zpasobovat praskani platTato vada se projevuje mnohdy & suSeni nebo vypalu vyrobku.

Z vytvorenych plal vyteZzeme nejlépe podle Sablony jednotlivéngtvyrobku. Tyto
vyvalené dily nizeme @zn¢ prohybat a tvarovat. Po zavadnuti vyrobenych pwknti
slepime jednotlivé dily k s@b Protoze lepime zavadlé, nikoliv suché, dily, mesivSechny
spoje velmi dote naskrabat a pokryt Slikrem. Tento postup tvarbjgnar@ny na gesnost
provedeni a nutnostg@dchozi tvarové rozvahy s vytemim modelu nebo alesppapirovych
Sablon.

Zvlastni kapitolu tvéi modelovani plochych vyrobku jako jsou keramiclagkel nebo
keramicky reliéf. Na zakladové desce nejlépe paksyintetickou plachetkou vymodelujeme
za zadany reliéf. Jako polotovar pro modelovanizeme pouzit plat vyvaleny a
zformatovany na pé¢bnou velikost. Tenké platy se mohii guSeni deformovat a praskat.
Proto je lépe zaklad pro reliéf vytiiovyssi. Po zatuhnuti reliéf atime a vytvéime atkem
Zebravani. Takto reliéf odleime a zarove zabranime moznym deformacim. Pro usgadn
vybirdni mizeme reliéf opatmpolozit na molitanovou podloZku.

Ruéni vytadéeni na hrnéifském kruhu

Jak uz jsem se zminil na @dku textu v kapitole vyti@ni, t&eni na hrairském
kruhu se nenatime podle Zadnéipyucky. Popsany metodicky postup nantiize poskytnout
zdroj informaci, které peétba dlouhodob prakticky procvtovat. Ri nacviku ta@&eni
procvicujeme jednotlivé faze a byva velkou chybateghazet k dalSi fazi bez dokonalého
zvladnuti faze pedchozi.

Z&kladem pro usgEné vytéeni na hrairském kruhu je dokonale zpracovanéiitska
hlina. Ne kazd4 keramickd hlina — masa se hoditqgeni. Taiiské hliny byvaji velmi
plastické s dostateym mnozstvim jemného d@sta. Méalo plastické hliny, také se jitiika
hliny hubené nebo kratke, se praédni nehodi. Takové hliny séi pazenicasto trhaji. HIiS
plastické hliny bez obsahu tist pii vytaceni sedaji aip suseni maji, vzhledem k vysokému
obsahu vody a tim i velkému sn#st, sklon k praskani. Vhodny material je homogenni
s rovnongrnou vilhkosti mezi 20 — 25% obsahu vody. c¢ifeka hlina se upravuje ve
vakuovém Snekovém lisu, aby se minimalizoval obgattuchu ve hmat Velkou chybou



byva pouziti hlinycerstvé. Tditska hlina se musi nechatjakou dobu ve vihkém stavu
odlezet.Cim delsi je toto odleZeni, tim kvali§i hlina bude. Stahrrgiti nékdy nakladali
hlinu pro své potomky. Takova hlina ,zréla“ rokyii BdleZzeni se rozkladaji organické
piimési a dochazi k rozpadu shiukilovych ¢asti. Také dochazi ke zrovnémeéni vihkosti
materidlu. Takto odlezela hlina se vyzma WtSi soudrznosti a plastiosti.

Pred vyt&enim je& hlinu dolfe provalime podol# jako se zpracovav&dto na
peceni. Provalenim a probitenim ,rozhybeme” tedy rozruSime vazby medsticemi
plastické slozky a odstranime zbytky piywenikajicich rozkladem organickychdigtot nebo
vzduchu, ktery se do hmoty dostali pejim zpracovani. Takto fjpravena hlina ziska ty
nejlepsi vliastnosti.

Prvni fazi, kterou je nutné stoprocehtevladnout, je centrovani. Jenom dokonale
vystredény tvar hroudy miZzeme dale pouZivat. Nejprve si ze zvalené hlitipravime
hroudu, ktera tvarem co nejvicigomina kouli, ve velikosti vhodné pro celou nadokauli
s pongrné velkou energii ,vhodime" doigdu talfe hrrtirského kruhu. Tatimusi bytcisty a
mirné navlhteny Slikrem, ktery napofie @ilepeni hliny. \&tSi vrstva vody naopak odd
hlinu od kruhu a b centrovani se hlina utrne. Za kruhem sedime séhmoztazenyma
nohama, tak abychom si lokty mohly pévragit o stehna. ¥ takovéto poloze dokadzeme
vyvinout daleko ¥tSi tlak na hlinu s menSimi &@mi vychylkami. Dlagmi stidaw
stlatujeme hlinu sr&rem ke stedu rotujiciho taie, tim se centrovana hlina suzuje a zvySuje,
a nasleds stla&ujeme hlinu svrchu sérem Kk talfi. Neustalim gidanim &chto dvou hmait
hlinu ,vystedime®, tedy vytvEime na rotujicim kruhu tvar,fipkterém hlina nevykazuje
Zzadnou vychylku. Teprveipdokonalém zvladnuti centrovanitieme pistoupit k vytvaeni
dna nadoby a tazeni zakladni ,kachlice®. Nenechsgeodradit p&atenim neuspchem.
Nacvik centrovani rize trvat od 8kolika dni do rekolika mgsial.

V dalsi fazi vytvéime dno nadoby. Palci nebo ukazékém a prostdnikem
spojenymi k sob, vytvoiime tlakem ve sedu vystedni hliny otvor. Zde musime davat
pozor, abychom nadobu ,neproiy“. Silu dna kontrolujeme propichnutim gptym
nozikem nebo keramickou jehlou. Nasledtakem prsi k obvodu kruhu vytvidme dno
nadoby. Dno musi byt rovné ve spravné sile bez atmolyych bublin. Poz#Si Upravy dna
jsou velmi problematické a vzdy hrozi rozhozenfuva

Nasleduje nejnatm¢jSi faze tazeni zakladni kachlice. Kachlici nazygamakladni
valec s SirSi zakladnou nez vrcholem, ktery je ttedsi zuzeny. Kachlice svym tvarem
piipomina chladici &e jadernych elektraren. Tento tvar je velmi stdkalv plastickém stavu
relativre pevny. Pro tazeni kachlice se pouZivagne hmaty. Leva ruka s natazenymi prsty
tlaci uvnitt nddoby na vnihi sénu. Ukazovéek pravé ruky pevhzageme o palec. Takto
zpevrenymi prsty mirg tlaéime proti konékam prsti levé ruky. Postupnym zvedanim rukou
za pomalejsi rychlosti oténi hrréitského kruhu, vytvidme na povrchu kachlice hustou
Sroubovici. Je dlezité, aby p tomto pohybu nad prsty vznikla héina vina, ktera vynasi
hmotu vzhiru a tim zvySuje celou kachlici. TaZeni opakujetale dlouho, az vytvidme
dostaten¢ vysokou kachlici pro dalSi zpracovani. VySka kashmusi byt o 10 az 30 % vysSSi
nez bude vySka kotieé nadoba. i#® tazeni kachlice si musime neustale kontrolovat
vycentrovani tvaru a horni hranu kachlice. Kdyznaen horni rantlik kachlice zvini tak ho
ihned srovhname. &ip uchopime dima prsty levé ruky horni hranu kachlice. Ukazmka
pravé ruky poloZzime na prsty levé rukyri@avym tlakem prst levé ruky a ukazowku



srovhame hazeni horni hranyékdy se nam takto horni hrana nepidsrovnat . potom
nezbyva nic jiného, nez hrankurizmout. K séezavani pouzivame $pity iz nebo strunku.
pomalitku ho zasouvameipotaieni talte kruhu. Z vnitni strany musime kachlici v mést
fezu gidrZovat prsty aby nam zajigdci niz nezdeformoval rotai tvar. Po préiznuti stepu
prudkym pohybem vziru od'ezek odstranime.

Posledni fazi je tvarovani nadoby. Tato faze u¥pa&duje zadné vyrazneé dovednosti.
Nejprve tvarujeme za soéasného tazeni nadoby. Hmaty jsou stejné jakeageni kachlice,
pouze vyvijime béni silu uvnit nadoby, pokud chceme tvar roztahovat aé@ku pokud
potrebujeme tvar zuzit. Vzdy je snazsi nddobu roztahoea ji suZovat. Toto musime mit na
pantti a tvar roztahovat jenom jak je to nezlytmutné. Roztahovani tvaru napomaha také
odstediva sila rotujici nadoby. Koty tvar vytv&ime pomocicepele nebo ledvinky. Po
vytvarovani houbou nebo kulmikem igghe z povrcth nadoby vodu. Toto je velmitteZzité,
protoze ®které hliny, v mist zapomenuté kapky vody, rady po chvili praskaji.

Kdyz uz jsme si dali takovou praci s vyemim je pateba nadobu z kruhu opa&rn
sundat a fenést na vhodnou podloZzku k suSeni. Velkou chybypea sundavani nadoby
rukama Spinavyma od Slikru. Nadobu nejprvéizteme &sre nad talfem kruhu strunkou.
Nekteri hrreiti odiezavaji za saiasného pomalého @e@ni kruhem. Potéfppozime cité suché
ruce a pokusime se nadobu dlan a prsty co nejvice obejmout aniz bychom na néadob
tlacily. Pohybem vzhiru nadobu sejmeme z kruhu. Sundavani havozmernéjSich a
plochych vyrobk vyZaduje ukity cvik.

Lépe se t&i nddoby uzakenych tvaru na rozdil od Sirokych tuafako jsou misy nebo
velké baaté nadoby. Je to dano obvodovou rychlosti afedistou silou, kteraysobi nejvice
podloZzku, kterou filepime na tali kruhu pomoci rékké hliny. Nejprve na kruhu
vycentrujeme malé mnozstvi hliny a vyfirme na kruhu roztaZzenimekolikamilimetrovou
placku. Cepilkem vytv@ime na povrch hluboké ryhy ve tvaru Sroubovice.pRitdaceni se
kulatéa deska fflepi na talf kruhu. Toto je zfisobeno vytldenim vzduchu z ryh a vznikly
podtlak desku pewnspoji s talflem kruhu. Na desce vyiine vySe popsanym #pobem. H
vytateni kachlice dbdme na dostaté mnoZzstvi hliny v jeji horrsti. Ri roztahovéani tvaru
se nam urrné Sicce ztewuje sila stepu. Proto pro misy a ostatni Siroké tvary vytamaje
kachlice v horniésti SirSi nez u jejich paty.

Lepeni a nat&eni tvari

Maximalni vyska téené nadoby v extrémnintipadt je limitovana délkou hrtirovy
paze. Pokud pt¢bujeme vytéit nddobu vyssi, musime ji slozit z WilPro vyrobu lepené
nadoby je lepSi si doépdu gipravit bokorys nadoby v #fitku 1:1. Na vykresu siipsre
roz&klime nadobu naipdpokladan&asti. Podle vykresu vystme jednotlivé dily nadoby.
Presné rozrxy kontrolujeme obkréakem nebo pravitkem. Jednotlivé dily nechame
zatuhnout, tak aby sdipnanipulaci nedeformovaly. Mista spajolie naSkrabame a slepime
Slikrem ze stejného materialu. Timto postupefizeme vytvéet i veliké nadoby. Nevyhodou
lepeni je nutnost stoprocentni tvarowégmosti.



Nat&eni tvaru neni tak natné na pesnost v pibéhu natéeni jsou mozni drobné
redukce tvaru. Nejprve si vyime spodni dil nadoby. Tento dil nechdme zatuhpiéoto na
hrn¢itském kruhu. Na druhém kruhu si vytime kachlici, ktera ma zékladnu st&jgirokou
jako je horni pitmér prvniho dilu. Kachlici filepime Slikrem k naSkrabanému prvnimu dilu a
kachlici vytvarujemetepilkem nebo ledvinkou. Taktoteme natéet nekon&né mnozstvi
dili. K urychleni suSeni jednotlivyckiasti mizeme pouzit horkovzdusnou pistoli nebo
plynovy hdék. Tento postup vyZadujeditou praxi a zkuSenost, protoZze musime spFavn
odhadnout vihkost spodniho diluii BPiesuSeni bude nadoba ve spojich praskiatvélké
vlihkosti hrozi zborceni tvaru.

Uchaceni nadob

Nedilnou souasti \tSiny uZzitkovych né&dob jsou ucha nebdzmé Uchytky.
Rozeznavame ucha tazena na nédabha tazena v ruce, ucha tazena stigjaeha valena,
ucha lith nebo formovana do forem.

Na hrrtitském zboZi jsou nejvice ropSha ucha tazena na nadobred
vlastnim uchacenim si misto na naglokde bude ucho nalepené, debnaskrabame a
pokryjeme Slikrem. Potom si vyvalime zkd&i hliny vale€ek, u kterého jednu stranu
ztertime. U tohoto konického tvaru prsty uhladime hraakyo navllieni tlakem fgilepime
k nadol. KrouZivym pohybem palce ucho v n#stalepeni uhladime. Ucho si podeme
prsty levé ruky a mezi pravou rukou mirnym tlaketh kmrene ke konci ucho vytahujeme.
Tazeni provadime po celé délce ucha. Ucho musiddjt naviltené. Bi vytahovani zarove
ucho prsty tvarujeme. KdyzZ je ucho dostatedlouhé a ma pét¢bny tvar, ucho ohneme a na
konci pilepime k nadob. Spoje zretuSujeme howkbu.

Stai hrreiti mnohdy ucho ,podmazavaly” viepenim véte v mist spoji.
Podmaznuté ucho mé&téi pevnost.

Ucho tazené v ruce se pouziva ildpd na miskach a misach, babovkovych
forméch atd. Vyvaleny zékladni vaek musi byt delSi tak aby se udrzel v levé rucavélr
rukou vytahneme ucho do pozadované délky a tvaptaAéné ucho na koncich uchopime,
prohneme aiflepime k nado& Ucha tazené v ruce mohou bytlgpena po celé délce nebo
pouze na koncich.

Ucha taZzena strojéwyrobime na pasmovém lisu. Tvarovani a lepenigmé
jako u ucha tazeného v ruce. Vyhodou staazenych usi je velké mnoZzstvi préfd snadna
vyroba vhodna i pro zatenika.

Ucha litA nebo formovand do sadrovych forem pdub pevazi na nadoby
vytvarené zat&enim nebo litim.



SUSENI

SuSenim ozrmjeme v keramice proces odstoaani kapalné vody z keramickych
surovin. RBi suSeni se ne&ni chemické vlastnosti suSené hmotynise pouze vlastnosti
fyzikélni, mechanické a technologické, H&fad vihkost, pevnost nebo nasakavost. V praxi
vysouseni umatuje dalSi technologicky krok.

Keramické suroviny vysouSime proto, abychom je imoldle upravovat. Polotovary
vysouSime nafklad pred lepenim ousSek, ale hlavpied vlastnim palenim.

NejbezrejSi  zpisob  vysouSeni v malych keramickych dilndch je siuSen
volnoprostorové SuSeni na volném prostotiglha v regalech keramické dilny je u drobnych
vyrobki bezpéné. RozmdrngjSi vyrobky suSime na mistech s niZsi teplotou aokgu
relativni vihkosti. Takovym prostoremtire byt sklep nebo specialni mistnasasto posts
zabaleni rozrrnych vyrobKi paropropustnou PE folii. Vyrobky pod folii mohoorpalu a
rovnomerné vysychat. B pouziti nepropustnych folii hrozi zapai a kondenzace vody na
vnitinim povrchu félie. Ztékajici voda pakude rozméet sény nebo spodnéast vyrobku.
Mnohdy toto rozmé&eni vede k destrukci celého tvaru. Volnoprostorsu8eni v blizkosti
tepelnych zdraj takécasto byva zdrojem problém

Vazba vody v keramické hmo#

Keramicka hmota se sklada z pevnyéistic keramického materialu, vody a vzduchu.
Voda s keramickym materialem vytaizné vazby.

Voda volna vytvai s keramickym materialem fyzikan mechanickou vazbu.
Vypliuje prostor mezéasticemi a na povrhu hmoty vytvasodni film. Ri vysousSeni tato
voda odchéazi zeigpu jako prvni.

Voda vazanatvori fyzikalné chemickou vazbou tenky obal okaléstic keramického
materialu. Voda vazana se odstrg v piib¢hu suseni.

Voda chemicky vazanaje sowasti vnitni struktury krystal. VysouSenim se nada
odstranit. Odchazi az vigehu vypalu.

Voda volnd a voda vazana prostupuje u vihké kerieénhmoty v celou tlou&u
sttepu. K odp#eni vody ale dochazi pouze na povrchu hmoty, kadla wytv&i tenkou vodni
hladinu. Ri vysouSeni se voda z povrchu hmoty addga do okolniho vzduchu. Voda
z vnittku hmoty se dostavé&ipvysouseni na povrch drobnymi péry pomoci kapildity. U
hrubych hmot jsou pory ve hntotSiroké a tak voda tize odchazet po#&mné rychle.
Vysychani hmot s podilem hrubyc¢hstic je tedy rychlé a relatigrbezpené. Jemné hmoty
obsahujici pouze jemri@stice, maji pory malé a vod#é puseni odchazi velmi pomalu.



Pfi suSeni jeieba nastolit takové podminky, aby rychlogegunu vody k povrchu
hmoty odpovidala mnoZstvi vody odpaané. B nedodrZzeni tohoto pravidlaihe dochazet
k praskani hmoty.

V pribéhu vysouSeni dochazi ke snizovani mnozstvi vodyhset a tim ke
smr¥ovani hmoty. To je dano vzajemnottitazZlivosti ¢astic v keramické hmet které
vypliuji vodou uvolgny prostor. B smr§ovani se zmensSuji i pory a tim se snizuje i
mnoZstvi vody proudici k povrchu. K tomuto stiogani dochazi do okamziku, kdy &estice
zbavené vodniho obalu vzajetnmlotknou. Tento okamzik nazyvame kritickym bodem
vysouseni. V tomto okamziku také hmota ztraci swjilivost.

Cely proces vysouSeni zné#toje tzv. Bigotova kiivka. V prvni fazi susSeni
nazyvanou také nebezpmu oblasti suSeni se sniZzovanim vlhkosti pohykagtice v
keramické hmat Pohybemtastic muze vznikat ve hmopnuti, které i neopatrném suseni
muze zmsobovat praskani hmotyiiRlosazeni kritického bodu s&stice dotykem ustali a
suSeni pechazi do druhé bezyreé oblasti. V této fazi se jiZastice nemohou pohybovat a
suseni je relativhbezpene.

Vady pri suseni

Pfi rychlém suSeni polotovardochazi k pesusSeni povrchu. V povrchové vrstv
dochazi k zGZeni nebo uzawi pof. Voda z nitra hmoty nefize volre odchazet a tlak
vznikly preménou vody na vodni paru polotovar roztrha. Tentobfgnm miZze nastat {b
dosouseni vyrak nagiklad v keramické peci ip teplotach nad 100C. Tato vadagasto
vznika @i vypalu nedosusenych vyrobkHlavré silnosénné vyrobky paebuji k vysouseni
dlouhou dobu.

Druhy problém jetastjSi a vznika nerovnosmnym susenim. Polotovary vystavené
jednostrannémutsobeni tepla se sntt§i nerovnondrné. Nerovnongrna vihkost zfisobuje
pnuti stepu, které mize vezt ke vzniku trhlin. fikladem miize byt praskani tati o velkém
praméru. Fi rychlém suSeni nejprve vysycha praporitala teprve pozii stied talfe.
Castice v suchém praporu se nemohou pohybovat angraak tlaky vznikajici f sesychani
stredu talfe. Ri prekroieni ukité sily step praskne. Tuto zdvadu mnohdy zavinime vlastni
neopatrnosti. Ndfklad suSeni na radiatoru nebo keramické peci.

Rychlost bezpaého suSeni musime stanovit experimegtaho kazdy druh vyrobku.
Rychlost suSeni je zavisla na pouzitém materidarut roznéru a sile sepu. Podledchto

~s s

faktori musime zvolit vhodnou teplotu a rychlost prénidsusSiciho vzduchu.



VYPAL KERAMIKY

Vypal keramiky niizeme charakterizovat jako tepelné zpracovani ketgron
polotovai, pri kterém se nevratnméni strukturalni, fyzikalni, chemické a technologick
vlastnosti keramickéhoigpi. Vypal je nedilnou satasti v technologii vyroby keramiky iiP
vypalu keramicky sep ztraci svoji plasticitu, snizuje svoji nasakavegysuje mechanickou
pevnost, dochazi ke spojeni s glazurou apod.

Vypal je velmi odbornou a natmou vyrobni operaci. iPnedodrzeni vypalovacich
podminek niZze dochazet k nenahraditelnym ztratami, kierych je mnohdy vypalovany
produkt zcela znehodnocen a tim i Usili dputoZzené v pedesSlych fazich vyroby.

Pro stanoveni vypalovactikky musime znét alespazédkladni procesy v keramickém
strepu, které vyplovani keramiky provazi.

Chovani keramickych surovin a snési pii vypalu

Keramicky step po vysuSeni obsahujeciou zbytkovou vihkost. Tato vihkost je
dusledkem nedokonalého vysusSeni nebo hydroskopickiadtnosti keramickéhoispu. Tato
zbytkova vlihkost odchazi z keramickéhiepu na p&atku vypalu v rozmezi teplot 100 — 300
°C. Pokud je vlhkost stpové hmoty na p@tku vypalu vysoka, hrozi ztwé riziko
znehodnoceni vyrolikz divodi popsanych v kapitole o suSeni keramiky. Vzhledeionku,
Ze &tSinou nemame v malych keramickych dilnach nebbiéadeh moZnostigsré stanovit
vihkost vypalovanych keramickych vyrolokie nutné v tomto rozmezi teplot vypalovat velmi
opatrré s dostaténou ¢asovou prodlevou. Doba ridtu teploty v této fazi vypalu je z&ra
zavisla na sile spu a pouzitétm materialu. Vypal keramiky je velmemgeticky narénou
operaci, proto velké keramické zavody vyuZivaji dkanoveni optimalniho rezimu vypalu
laboratorni metody, jako jsou termické analyzy netiova mikroskopie. VynaloZzené
prostedky na tyto laboratorni zkousky se ve velkém objetyroby mnohonasolrvrati. V
drobnych provozech musime tuto dobu stanovit erpentalr.

V rozmezi teplot 300 - 100 dochazi k vyhtivani uhlikatych fimési ve stepové
hmot. Presné teploty vyhidvani uhlikatych latek zavisi na jejich sloZenidigi atmosfée
v peci. Dilezitym procesem ip vypalu je odchod chemicky vazané vody. Dehydragel
jilovych minerah probiha pi teplotach 450 — 706C. Fi teplotach 600 — 900C dochazi
k rozkladu uhkéitant.

DuleZitou reakci pro stanoveni optimalriivky vypalu je vratna feména Kemene.
Pti teplo® 573 °C se mgni nizkoteplotni forma alfaikmen na vysokoteplotni formu beta
kiemen. B chlazeni se tato formardmene oft mreni na nizkoteplotni betarémen. Tato
zmeéna je doprovazena zéraym nafistem objemu. Jedna se o &m probihajici v jednom
teplotnim okamziku. # nanistu teploty tato z&na nepedstavuje velké riziko. Problémuire
nastat pi chlazeni hlava u silnost¢nnych vyrobki. Kiemen vytvéi v chladnoucim $épu
pevné vazby, které mohou byt peto skokové ziné poruseny. Prudké chlazeni keramické
pece nafiklad otevenim g teplotach kolem 606C miZe znamenat nejen poskozeni pece
ale i popraskani vyrolik



Nad teploty 1106C zaina dochazet ke slinovani. Slinovani je procéskierém se
pevné castice propojuji v jeden celek.fiPslinovani dochazi ke sniZzovani poréznosti a
nasakavosti keramickéhaepu. Zaroveé se zvySuje pevnost vyrotk

Ke slinovani nize dochazet bezipomnosti kapalné faze, tedy tavici slozky. Toto je
typické pro jednoslozkové hmotykterych technickych drihkeramiky.Caétgji dochazi ke
slinovani za fitomnosti kapalné faze, tedy taviva. V takovych kiwh dochazi nejprve ke
tvorbé taveniny prosednictvim taviva. A naslednpomoci vzajemné difuze jednotlivych
slozek k vlastnimu slinovani keramicky&stic.

Informace o intervalu teplot slinovani pro pouaitceramickou hmotu jeudezita pro
stanoveni maximalni vypalovaci teplotyti Prekraceni této teploty v keramické hngot
dochazi k mknuti a deformaci keramickéhoiepu. Tento problém je aktudlni hlavpii
vypalu slinuté kameniny a porcelanu, kde teplotrdnfce mezi tvorbou slinutéhoispu
s malou nasékavosti agkmutim stepu které ma za nasledek deformaci tvaru je velatém

Dnes pouzivané keramické hmoty maji totomrezi specifikovano a byva uvedeno na
Stitku nebo v fislusné dokumentaci ke hmotam. Nedogajuproto uvedenou maximalni
teplotu vypalu keramickych hmotgkraiovat.

Pece pro vypal keramiky

Proces vypalu v keramickych pecich se po mnohetstaéngni. Vyvoj keramickych
peci spoiva ve zvySovani vypalovaci teploty, zajidit ¢istoty vypalovaciho prostdi a
v posledni dobhlavre v efektivit vypalu.

Rozdleni podle zdroje tepla.

Malé pece a ¢které pamyslové pece jsou nggsgji vytapeny elektrickym proudem.
Elektrické pece se daleild na pece elektro-odporové, a obloukové. Elek&igece jsou
snadno regulovatelné. Nevyhodouizou byt nizSi dosahované teploty a obtizné dosazeni
redulkéni atmosféry v peci. Pece vytag@ plynem dosahuji vysokych teplot a snadnogram
pecni atmosféry. Nevyhodou plynovych peci je jejthizrejSi regulace a vysSi paovaci
naklady. Pece vyt&pé topnymi oleji jsou v sa@asnosti ojediéié. Nevyhodou takovych peci
je vysoka cena paliva. Posledni skupinufitymece na tuha paliva. Takové pece se vytapi
direvem, uhlim, pilinami apod. Pece na tuha palivha# spiSe pro ateliérové pouziti. Jejich
vypal je fyzicky velmi nardny. Odnenou za tuto nAmahu muze byt nezaitelna barevnost
vyrobki, zpisobena fisobenim popilku v pecnim prostoru.




