Foglalkozasi artalmak a kerdmidban, munkavédelem

A keramia mdhelyben haszndlt anyagok kozil j6 néhany mérgezd kiilonésen a mdz alapanyagok,
ezért 6vatosan kell bannunk velik. Ha a megfelel§ felszereléseket alkalmazzuk, illetve viseljlk,
megvédenek bennlinket. Fontos a biztonsdagi szabalyok betartasa.

Véddfelszerelések:

o kotény,
e véddbkesztyd,

e |levegdsz(irGs arcmaszk,
e védbszemiiveg,
e szivacs, (a porképz&dés elkerilésére).

Biztonsagi tippek

e soha semmilyen port ne |élegezzen be.
e Ha kdros alapanyagbdl készit mazat, viseljen védémaszkot, és védGkesztydit.

e Ha madzat vagy festéket permetez trgyaira, vagy szaraz mazat karcol, vagy csiszol, viseljen
védémaszkot és védbkeszty(it.

e A munka el6készitése vagy munka soran és a munka utani takaritdsnal ne okozzon port.
e Tartsa tisztan munkahelyét.
e Viseljen véddoltozetet és mossa rendszeresen, valamint csuszasgatlé cip6t.

e Az alapanyagokat gondosan felcimkézve térolja a mellékelt hasznalati utasitasokat mindig
gondosan olvassa el.

e Ne tartson dobozokat, tarolé edényeket a kemence kozelében.
o Ne engedjen kisgyereket és kisallatot eszkdzei alapanyagai kozelébe.
e Gyakran mosson kezet.

Soha ne egyen, igyon, vagy dohanyozzon ott, ahol dolgozik.

A gyartok jelzéssel |atjak el az alapanyagokat, mazakat, hogy tisztaban legylink munkank
kockazataval.

Erésen mérgezé anyagok: (jele T)

e antimon
e  barium
e Olom

e vanadium.
Madzazaskor fujni szigorudan tilos. Ajanlatos elkerllni ezek haszndlatat.

Kiilénés dvatossdgot igényel: (jele Xn-artalmas, C-maré, Xi-irritativ)



e |itiumoxid

e borforrasok

e szilikonforrasok (kvarc, kova, frittek, agyagok).

e Valamennyi szinez6oxid és maz alatti festék.
Szilikdzis
A leggyakoribb betegség okozdja az igen finom szemcséjli kvarctartalmu por, amely a munka soran
belégzéssel a tidbbe kerll. A szemcsék a tid6 belsé faldhoz tapadva ingerlik a tidd hdlyagjainak

feliletét, ezért egy durvdbb szovetréteg alakul ki azokon, amely mar nem vesz részt a
légzésfunkcidiban, igy csokkentve a tiid6 kapacitdsat.

A nagyobb kvarcszemcsék mar nem tudnak szilikézist okozni, mivel nem jutnak a tiid6be, ugyanis az
orr és a légcsd szlirGi felfogjak azokat.

Betegség tiinetei:

A szilikdzisos dolgozd légzése nehezebbé valik, a faradtsag el6bb kovetkezik be, rontgenfelvétellel
pontosan ki lehet mutatni. A szilikdzis gydgykezelése ma még nincs megoldva.
Megelézés:

Nagy gondot kell forditani a megelSzésre. A szilikdzis ellen porképz6dés csokkentésével porelszivassal
és rendszeres vizzel vald tisztitdssal lehet védekezni. Kerdmia lGzemekben a legtébb por szdraz
tisztitasndl jelentkezik. A megszaradt padlén széttaposott masszahulladék szilikdzis veszélyt hord
magaban, mert szennyezik a légteret anélkil, hogy észlelnénk.

Olomartalom

Az Slomtartalmi mazakkal térténé munka kdzben jut az 6lom a szervezetbe, okozva mérgezd
hatdsat. Ma mar tudjuk, hogy az élom a szervezet minden sejtjét megtamadja. A maz égetésekor
kiilonosen karosak lehetnek a maz kiolvadasakor felszabadult dlomg6zok, ha a kemence zart
helyiségben van. Ma mar a nyers 6lomvegyliletek haszndlata tilos. Az élommdzakkal dolgozdk
szervezetébe az élom tdobb mddon juthat be. Mérgez6 hatas béron at a legkisebb, nagyobb a
tdpcsatornan és a tidén bejutva a legveszélyesebb, mivel belégzés utjan a tid6bdl az dlom
egyenesen a véraramba kerdl, igy er6sebb a mérgezés is.

A betegséqg tiinetei

Jellegzetes tlinetei, vérszegénység, gorcsos bélfajdalmak, izom és izileti bantalmak, vesekarosodas,
fogak lazuldsa. Az élomdrtalmak kovetkeztében kialakult szervi kdrosodds mar nem gydgyithato,
ezért fontos a megelGzés.

Megelézés
e gyakori orvosi vizsgalat,
e gyakori kézmosas
o véddoltozet: kotény, kesztyl, munkahely tisztantartasa,

o véddételek: tej, C-vitamin, szalonna, (a zsiradék csdkkenti az dlommérgezés hatasat.



e Soha ne egyen ott, ahol dolgozik.

A piacon nagyon sok féle kész maz kozil valaszthatunk, ami nem tartalmaz élmot, igy ha lehet
kerilhetjlik az 6lom tartalmu maz hasznalatat.

Terpentin kdros hatasa

Maz feletti festésnél a festéket terpentinnel, és terpentin balzsammal keverik, hogy megtapadjon a
kiégett maz feliiletén. A terpentin a zsirokat oldja, ezért szervezetbe jutva a szbvetek zsirtartalmat
csokkenti, igy mérgezést idéz el6. Amennyiben a levegd tartalmaz nagyobb toménységi
terpenting6zt, az az agyszoveteket karositja.

A betegség tiinetei:
Bodultsag, fejfajas, érzékeny bériieknél ekcémat okoz.
Megelézés

Tobbszori szellGztetés, vagy a helyiségben ventillatorok bedllitasa, gyakori kézmosas és a munkahely
tisztantartasa.

Kornyezetvédelem:

Csak akkor haszndljon mérgez6 anyagokat, ha az Osszes szennyvizet biztonsdagban Ossze tudja
gyUjteni, és mint mérgez6 hulladékot el tudja szallitani.



Keramia fogalma, agyagasvany keletkezése

Keramidn ma olyan targyakat értlink, melyek kerdmia technoldgiai eljarassal késziiltek.

Lényege: az dsvanyi nyersanyagot megdrlik, majd nedvesit6 anyag hozzaadasaval massza készithetd
bel6le. Ezt a masszat lehet formazni, majd a format szaritjak és égetik. Az égetés soran megszilardul
és kialakulnak a targy kivant tulajdonsagai. A kivant tulajdonsagok mindig az agyagdsvanyok
Osszetételétdl fugg.

Az agyag keletkezése:

Az agyag, kaolin foldpattartalmu vulkanikus vagy magmas kézetek mallasa atjan keletkezett. A
vulkanikus eredetl k&zetek az idGjaras és természeti erGk hatdsara sok millio évvel ezel6tt
elmallottak és folydk, tengerek medrében 6sszegylilt, lelilepedett.

Az agyagfajtak lelGhely(k szerinti csoportositasa:
e elsGdleges lelGhely(i (primer)
e masodlagos vagy liledékes (szekunder)

A k&zet elbomlasanak helyben maradt mallas terméke az elsédleges lel6helyii agyagasvany, ezek
altaldban kaolin félék, vagyis porceldan. Fehér, igen t(izall6, de nehezen formazhato, égési
hémérséklete magas.

A mallott kézet a természeti er6k (viz,szél) hatdsara az id6k folyaman elkerilt. A finom szemcsézet(i
iszap a folydk torkolatdban, tavakban, tengerekben Ulepedett le. Ezek a mdsodlagos v. iiledékes
leléhelyii agyagasvanyok. llyen agyagfélék a k6agyag, fazekasagyag. Sokféle anyag (oxidok,szerves
anyagok )tarsult ezekhez az agyagfajtakhoz,ezért szinik lehet szlrke, barna, voros, okker stb. A
szemcsézete finom, ezért képlékenyebb, plasztikusabba tarsult anyagok miatt az égetési h6mérséklet
alacsonyabb.

agyagfajtak:

A keramiaiparban tobbféle agyagtipus keril felhasznaldsra . A természetben el6fordulnak olyan
agyagfajtak, melyek minden médositas nélkil felhasznalhatok pl. fazekasagyag , k6agyag , porcelan.

A legtobb agyag azonban mddositott vagy recept alapjan van 6sszeallitva aszerint, hogy milyen
tulajdonsagokkal rendelkezzen, és milyen technikai felhasznalasra keril. A kivanalmak elérése az
agyagasvany oOsszetételétdl flgg.

Kildnleges alapanyagu keramiak:

Azok a keramia termékek, melyek felhasznalasi tertilete miatt kiilénleges tulajdonsaggal kell birnia,
kiilonleges alapanyagu keramidknak nevezzik. llyen példaul a tiizallo, fagyalld, savallé keramia vagy
hiradastechnikai valamint, mdszaki felhasznalasra készilt termékek. Egyre elterjedtebb a hightech
keramia, mint nyersanyag haszndlata bizonyos termékeknél pl. 6rak, mobiltelefon, keramia kések,
konyhai segédeszkozok.



Plasztikus formazas

A plasztikus formazas lehet:

e szabadkézi — felrakas, lapnyujtas

e gipszformaba szabadkézzel — préselés (kép 1-6)

e korongon szabadkézzel — korongozas (kép 7-16)

o gépi formazas gipszformaba —be, rdkorongozas, sajtolas

Formdzasnal tgyelni kell a kiformazott targy egyenletes falvastagsagara. Nagyméret( targyak esetén
merevit6 borddzatok beépitése sziikséges.

Ragasztas:

Egyes termékek, formarészek Osszeragasztasaval késziilnek. Ragasztani csak azonos
nedvességtartalmu részeket lehet. Kiilonb6z6 nedvesség mellett kiilonb6z6 szaraddsi zsugorddas all
el6 és a két rész kozott repedés keletkezik. A ragasztani kivant formarészeket felfekvésig faragjuk. A
ragasztandd feliileteket felkarcoljuk és masszapéppel ragasztjuk. Ugyelni kell az egyenletes
szaradasra.

Szaritas:

A szdritds térfogat valtozassal jar, a test mérete csdkken, zsugorodik. A szdritdsi id6 a technoldgiatdl
és a felhasznalt agyagtdl fligg. A durvabb szemcsével rendelkezd agyag esetében csokken a szaradasi
érzékenység. Ragasztott vagy szabadkézi formazassal késziilt targyak, valamint nagy és vastag
formak lassu szaritast igényelnek.

Széritasi hibak:

Ha a szaritas nem egyenletes, vagy tul gyors a targy a ragasztasok mentén, vagy a forma mas részein

megrepedhet, deformalddhat.

Agyag masszakészités:

A receptnek megfelel6en kimért, meg6rolt nyersanyagot keverés kdzben vizzel nedvesitik, majd
agyaggyuro gépeken egyenletesen meggyurjak, homogenizaljak.

Gydrtds utan pihentetik a masszat, ezaltal novekszik a plaszticitasa (formdazasnal kevésbé repedezik),
valamint a nagyobb szemcsenagysagu agyag részecskék is felaznak ezzel javitva a massza mingségét.

Az agyag reverzibilis tulajdonsaggal rendelkezik, ami azt jelenti, hogy a kiszaradt agyag viz
hozzdadasaval Ujra képlékennyé, formalhatéva valik. igy a mar egyszer hasznalt agyagot Ujra
felhasznalhatjuk

Asvanyi nyersanyagok kitermelése:

A kitermelés kétféle mdédon torténhet, kiilszini fejtés vagy foldalatti. A kilszini fejtés kézi vagy gépi
erdvel, a foldalatti fejtés, hasonldan, de csak ha gazdasagos.

A kitermelt nyersanyag mindségét folyamatosan ellenérzik, mivel az dsszetétele valtozhat még egy
banyan belil is.



A gipsz

A gipsz nedvszivd képessége miatt, fontos segédanyag a kerdmia iparban. Az 6ntési, préselési vagy
sajtoldasi technoldgiaval készils targyakhoz a magmodellt és az ont6format gipszbél készitik. Lehet
faragni, esztergalni, felrakni. A kész modellt szappanhabbal lehet viztaszitéva tenni. A folyadékhoz
hasonldan kitolti az 6sszes fellletet, igy folvéve a ledntott targy negativ alakjat. majd megszilardul.

A gipsz természetben, gipszké (CaSO 2H O —kalcium-szulfat ) formajaban, réteges telepekben, de
leginkabb beszaradt tengeroblok kozelébe , késdtelepek kiséretében fordul eld. Sok millié évvel
ezel6tt keletkeztek. A nyersgipszet felszini fejtéssel banydsszak.

A gipsz feldolgozasa:

A lelGhelyen foldarabolt és a foldolgozd lizembe szdllitott nyersgipszet 6rlGberendezéseken poritjak.
A kapott por kemencékbe kertil, ahol h6kezelik, melynek soran a kémiailag megkotott viz nagy része
eltdvozik. A kapott terméket kihlés utdn zsadkokba toltik. A zsdkokon 1évé jel6lés fontos, mert az
égetési h6mérséklettsl flugg, hogy milyen felhasznaldsra késziilt a gipsz. A kerdmia iparban a
modellezé vagy formazdgipsz keril felhasznaldsra. Forgalomba hozatala utan dgyelni kell, hogy
lehetbleg szaraz helyen legyen tarolva, mert a levegd nedvességtartalmat is megkoti. 2-3 hdonap alatt
még helyes tarolads esetén is veszit a kot6képességébdsl 30%-ot.

Gipszpép készitése:

Felhasznalas el6tt at kell szitalni a gipszet. A kivant térfogatl gipszpéphez viszonyitva 2/3 térfogatq,
szobah6mérsékletl vizet tesziink a vodorbe. A viz h6mérséklete befolyasolja a kdtésidejét. A gipszet
egyenletesen, felllrél szérjuk a vizbe, mig el nem éri alulrél a viz szintjét. Ezutan 3-4 percig allni
hagyjuk, majd csomé és buborékmentesre elkeverjiik. A tejszin slrlségl gipszet mindig egy helyrél
kiindulva, folyamatosan ontjik, ezdltal kiszoritva maga el6l a levegbt. Kovetkez6ként a kiontott
gipsztomegre helyezziik a tenyerlinket és finoman Utogetjik, igy segitve el6 a gipsz buborék
mentességét és egyenletes teriilését. A kever6edényt azonnal ki kell tisztitani, nehogy belekdsson a
felesleges gipsz. (kép 17-24)

Viz, gipsz arany: normal arany 1l viz 1,5 kg gipsz

gipsz viz

63 37 kemény

60 40 normal

50 50 lagy

46 54 nagyon lagy

A folyékony pép megszilardul, megkot. A kotés ugy torténik, hogy az égetés soran kihajtott 75 %
kristalyvizrészt a gipsz vizzel érintkezve ismét folveszi. Ez a folyamat egyrészt kémiai jellegl
hidratacio és exoterm folyamat (hé szabadul fol), mdsrészt pedig fizikai folyamat. A gipsz
elkészitéséhez és a megkotéséhez sokkal tobb vizre van szikség, mint amennyit a hGkezelésnél
kivontak bel6le. A folosleges fizikailag kotott viz a szaradasnal (max.60°C) eltavozik, és megfeleld
porusokat, kapillarisokat alakit ki. Ezen alapszik a szaraz gipsz vizszivd hatdsa.



A Maz
Mi a méz:

A maz kilonb6z6 fémoxidok szilikatjainak keveréke, mivel egy fémoxid sem alkalmas 6nmagdban a
mazképzésre.

Madzazas célja:
A targyak fellletét tobbféle célbdl kell mazazni:
e tOmor sima fellletlivé, folyadékzardva teszi (nem pordzus)
o fizikai tulajdonsagait javitja
e esztétikai értékét noveli
e higiéniai szempontbdl

Madzakkal szembeni kovetelmény:

e |agyulaspontja mindig alacsonyabb, mint a cserépé
e hétagulasi egyltthatdja egyezzen meg a cserépével

e viszkozitds ne legyen se tul nagy, se tul kicsi

Mazak készitése

Altalaban kétféleképp készitenek mazat: nyersmaz, és frittelt maz. A leggyakoribb méd a nyers maz.
Nyers mdzak készitése:

Ha olyan nyersanyagokbdl allitjak 6ssze a mazat, melyek vizben nem oldédban, és nem mérgezdk,
akkor a kell6 aranyban 6sszemért komponenseket vizzel higitjak és a masszagyartashoz hasonléan
dobmalomban finom iszappa 6rlik, ez a nyersmaz. Ez a nyers keverék a cserépen az égetés sordn
kiolvad, és létrejon a kész mazbevonat.

Frittelt maz készitése:

Ha vizben oldhaté vagy mérgez8 anyagokat hasznalunk, akkor azokat el6z6leg Giveggé kell olvasztani.
Ez az liveg szilikat olvadék a fritt. Frittelés utan hasonlé médon késziil a maz, mint nyers maz esetén.
A frittelésre azért van sziikség, mert az anyagok nedves Grlésnél a vizben feloldddnak, és mazazasnal
a cserép poérusaiba beszivodnak, és nem vesznek részt a mazképz&dés folyamataban.

Frittkészités:

A recept szerintimennyiségli alapanyagokat zart rendszer(i kemencében lveggé olvasztjak. A
megolvad liveget vizzel toltott kemencébe kell folyatni, ahol a hirtelen leh(ilés kovetkeztében az
olvadék megdermed, és apré darabokra repedezik, melyet megdrolnek.

Mazazasi modok

A mazazas médja fligg a mazazando targy formajatdl és méretétdl is.

Madzazas el6tt a mazazandd targyak felliletét alaposan meg kell tisztitani a portdl, vagy mas
szennyez6désektdl. Ugyelni kell, hogy zsiros anyag ne érje a targyat, mert ott nem fogja be a maz.



Merités:

A legegyszer(ibb mdzazdsi modszer. A targyat a mazfirdébe meritik és bizonyos ideig benne tartjak.
Kiemelés utan hagyjak lecsopogni a felesleges mazat és megszaritjak. Meritéskor a maz nedvszivd
képessége miatt a fellileten vékony mazréteg képzddik. A mazréteg vastagsaga, a maz s(irlisége és a
merités idejének a fiiggvénye. Altalaban bonyolultabb formaju és lireges targyaknal hasznaljak.

Rafolyasos mazazas:
Egyszerl formaju targyak, tanyérok, vagy sikfellletl targyak esetén hasznaljak.
Porlasztasos mdzazas:

Akkor célszer( alkalmazni, ha a meritett targy egyes részein vastagabb réteget akarunk elérni, vagy
ha a targy némely részére nem rakédott elegend6 maz.

Dekoracios céllal is alkalmazhato finom ténus és szinkiilonbségek elérésére. A mazat szérépisztollyal,
sUritett levegl segitségével juttatjak a targy fellletére.

Mdzfajtdk
Mdzak fellletiiket tekintve lehetnek:
e matt mazak
o selyemfényd fedémazak
e fényes mazak —transzparens vagy fedé
e specialis fellletl mazak-kristalymaz, kraklés maz, gydongymadz, effekt mazak
Szinliket tekintve:
o fehér
e szines
Idedlis mdz vastagsdg:
o Atlatszé mazak 1.0mm (ha vastagabb opalosodik)
o fedémdazak 1.2mm
e kristadlymazak 2.0mm

Mdzak szinezése:

Madzakat szinez6 fémoxidokkal vagy szintestekkel szinezhetiink.
Szinezd fémoxidok:

kobalt- kék

e rézoxid- zold

e krédmoxid-zold, de lehet piros is.
e Vasoxid- sarga- barna

e Manganoxid- barna- ibolya.

Minden szinez6 oxidnak megvan a jellegzetes szine, intenzitasa fligg az oxid mennyiségétdl.



A maz alkotérészei, az égetés hdéfoka, a kemence atmoszférdja vagy egyéb szinezé oxidok
maddosithatjdk a szinét.

Az oxidok csokkentik a mazak olvadasi hémérsékletét, féleg a kobalt, réz, vas, mangan.
Vannak olyanok, amik névelik pl. antimon, krém, én, nikkel.
Szintestek:

Szintest szinez6 fémoxidok és kevés olvadékképz6 fémoxid Osszeolvasztdsaval, frittelésével
készithetd. Sokféle szinarnyalat kaphato, a szinez6 fémoxiddal ellentétben égetés alatt nem valtozik a
szine. Fontos a megfelel6 h6mérsékleten haszndlni, mert maskiilénben kiéghet a szine. Intenzitasa
flgg a szintest mennyiségétdl.

Opdlositok:

On, titan, cinkoxid atlatszatlanna teszik a mazat, fehér lesz.

Mazhibak

Egetési hibdk:

Tdargyak Osszeragadnak, ha tul kozel kerlilnek egymdshoz a kemencében, vagy a gyors h(ilés miatt
megrepednek. Tulégetéskor buborékos, lyukacsos lesz a maz.

Hajszdlrepedés: Gyakori mazhiba, ha a mdz és az agyag hdétagulasi egyltthatéja lényegesen
kilonbozik, a hlési folyamat idején a mdz vékony haléban megrepedezik. A targy ilyenkor
vizatereszt6 lesz, és nem tisztithatd higiénikusan.

Lepattogzds:

A maz hiléskor bekovetkezett taguldsa az oka, ilyenkor a nagy hé taguldsi egylitthatéval rendelkezd
oxidok mennyiségét kell novelni.

Madz 6sszeugrds:

Oka a nem portalanitott targyra felvitt mdz, vagy tul vastag mdz. Ha a nyersmaz szaradaskor
zsugorodva repedezik, égetésnél mar nem simul ki.

Tlszurdsossdg:
Ontott edényeknél gyakori, ha az ntémassza buborékos. Hosszabb égetési idével kikiiszobolhetd.
Madzfelviteli hiba:

Tul vastag a maz akkor lefolyik, illetve tul vékony mazréteg esetén nem Uvegesedik ki. Az idealis a
kéromvastagsagnyi réteg.

Keramiafestékek és engobe

Kerdmiadiszitésre szolgal, 6sszetevGje szinez6 fémoxid, plusz adalékanyag. Az adalékanyag fajtdja
flgg attdl, hogy milyen keramia festéket hasznalunk.

Alkalmazdasatol fliggben két csoportra oszthaté:
e maz alatti

e maz feletti.
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M3z alatti festék:

Kozvetlenil a kiégetett targy felliletére kerlil, majd atlatszé mazzal fedjik. A kinaiak magast(izd kék
fehér porceldnja késziilt igy.

M3z feletti festékek

Mar mazazott feliletre keril, hogy feltapadjon, olajos higitéval keverjik. Alacsony héfokon. 750°C-
800° C-on raégetik. A festék beégetésekor megolvad, és a maz fellletén megtapad, de az alapmaz
lagyuldsi pontjanal alacsonyabb kell, legyen.

Engdb (foldfesték):

Egetetlen feliiletre keriil6 hig agyagot, maz alatti festéknek is neveziink. Az alapanyag szinét
valtoztatjuk meg ezzel a hig agyaggal. Maz alatti diszités festésére is alkalmas (irokazas, sgrafitto
technika). Szinezése hasonlé mdédon torténik, mint a mazé.

Z V4 7 . . 77 /7 I4

Egetés fazisai, h6fokmérés

Az égetés célja:

A képlékeny masszabdl szilard targy legyen. Ez a folyamat térfogat csokkenés és szilardsag
novekedéssel jar. Egetés soran az agyag asvanyi részecskéi szétesnek, egymdssal reakcidba lépve Uj
vegylletet hoznak létre. Minél magasabb a h6mérséklet, annal kevésbé lesz pordzus az anyag. A
kemencék hémérséklet emelkedése a fajtajatél és méretétdl, tovabba a berakott munkadarabok

nagysagatol és mennyiségétdl fligg. Ha nem vezérl6 berendezéssel ellatott elektromos kemencét
haszndlunk, allandé odafigyelést és tor6dést igényel gyakran hosszu idén at.

Miel6tt barmilyen munkadarabot kiégetnénk, hagynunk kell tokéletesen kiszaradni. A nagyobb vagy
vastagabb munkadarabok szaradasa tobb id6t vesz igénybe. A zsengél6 vagy biszkvitégetés alatt a
targyakat rakhatjuk egymasra, de Ugy hogy ne legyen tul nehéz és hogy, ne akadalyozzak egymast a
zsugorodasi folyamatban.

Biszkvitégetés:

Két égetési szakaszbodl és egy hlilési szakaszbdl all. Kiilonbozé részei a kemencének eltéré Gtemben
melegedhet fel, ezt a targyak mérete és mennyisége is befolyasolhatja.

Elsé szakasz

Kezdete, még a szaradasi fazis folytatasa ,vizflistélésnek” nevezik 100-150°C k6zOtt az agyagkristaly
feltletérdl tavozik a fizikailag kotott viz. Lassu szakasz, hogy a vizgGznek legyen ideje eltavozni. A
vizg6z a targyakat szétvetheti, felrobbanthatja, ezzel akdr a kemencét is karosithatja.

150-500°C megbomlik az agyag kristalyszerkezete, a kémiailag kotott viz eltdvozik. A kemence
szell6z6i nyitva vannak, hogy a g6z zavartalanul tdvozhasson.

500-600°C kozott megkezdddik a kaolinit atalakuldsa. Megsz(inik az agyag képlékenysége.
Mdsodik szakasz
Miutan atlépte a 600°C-ot gyorsithatjuk az égetést.

850°C-t6l megkezd&dik az olvadékképzbdés, valamint a cserép zsugorodasa.
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950°C felett cserép szerkezetének kialakuldsa torténik.

900°C elérésénél a cserép mechanikai szildrdsdga még tul kicsi a cserép még tul pordzus. A
hémérséklet emelésével az agyagban Iévé olvadékképz6k megolvadnak, kitoltik a részecskék kozotti
hézagot, koriilveszik a nehezebben olvadd részecskéket és feloldjak 6ket.

Ezzel tovabb csokken a cserép térfogata és porozitdsa, ezutan mindig jobban tomorodik és szildrdul,
mig el nem éri a teljes 6sszetomorodést, a maximalis megszilardulast.

Amennyiben a h6mérséklet az olvadaspont félé emelkedik, 6sszeolvadas jon létre. A formazott targy
el6szor felhdlyagosodik, majd alakvaltozas utan 6sszeolvad.

Hdilési szakasz

A h(ités legalabb addig tart, mint az égetési id6. 200°C elérésénél lehet meglazitani, majd résnyire
nyitni a kemence ajtajat, hogy gyorsabban, de még biztonsagosan hljon. A hirtelen vagy gyors hilés
a targyak repedezéséhez vezet.

Az égetés soran bekovetkez6 folyamatok hdéfoka vdltozhat aszerint, hogy milyen és mennyi
olvasztdanyagot, oxidot tartalmaz.

Az agyag szine égetés utan:

A teljesen tiszta agyagasvany szine sargasfehér. Az agyag mindig tartalmaz szennyezddést, altaldban
vasoxidot, meszet. A sok vasoxid oxidalo égetésben voros, redukald égetésben sziirke, vagy fekete
szint ad, kevés vasoxid plusz mész alacsony h6fokon vords, magas h6fokon sargara ég.

gula, vagy a lang szinének megfigyelése.

Mdzégetés:

Csak hasonld olvadasponti mazakat lehet egylitt égetni. A mdzat az agyag felliletével vald reagalas
rogziti a targy felszinéhez.

Berakasnal ellenérizzik a kemence lapot, hogy raolvadt maztél mentes legyen. Vékony
szigetel6anyaggal kell lefesteni, ezzel védve a lapot az égetés alatt lecsoppené maztdl. Ezaltal
kénnyebben tisztithatd, de fontos, hogy a rakent anyag megszaradjon, miel6tt felhasznalasra kerl. A
targyakat minimum két cm. tavolsagra rakjuk a kemence elemeitdl, és hasonlé tavolsdgot tartsunk a
targyak kozott is.

150°C-ig lassabban, hogy a cserépben 1évé viz, amit a mazbdl szivott magaba eltavozzon.

227 ill. 557°C-on kémiai valtozds megy végbe, aminek kovetkeztében az agyag kitagul és
kvarckristalyok alakulnak ki benne. Ez a folyamat hdlésnél is megismétlSdik.

A mazak olvaddsa folyamatos.

A mazégetés végéhez kozeledve, a kiilonb6z6 gazok tdvozasa kdvetkeztében buborékok és kraterek
keletkeznek, melyek elronthatjak a maz fellletét. Ezért a kivant h6fok elérése utdn ajanlatos 30
percig tartani a hémérsékletet, hogy a maz egységesen megolvadjon, kiteriljon. Ezt héntartasnak
nevezzik.

Mazégetés hiitési szabalyai megegyeznek a biszkvitégetéssel. Bizonyos maz fajtdk igen érzékenyek a
gyors htilésre, felliletiik megrepedezik, s ezzel alkalmatlanna valik az étkezésre.
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H6mérséklet mérése:

Mazas edények esetében fontos, hogy a kemence h6mérsékletét a leheté legpontosabban tudjuk
szabalyozni. Erre kiilénb6z6 mddszereket ismeriink, tobbek koz6tt a pirométer, vagy a pirometrikus

Pirométer:

A pirométer a kemencében |év6 égetGkamra h6mérsékletét jelzi. A termoelem két kiilonbdz6 fémbdl
készitett, véglikon 6sszekapcsolt huzal révén érzékeli a hémérsékletet. Amikor a kapcsolddasi pont
folmelegszik, csekély elektromos aram keletkezik, minél nagyobb hé éri az érintkezési pontot, annal
nagyobb fesziiltséget generalnak a huzalok.

Hészabdlyzok:

Ez a készllék szabalyozza a kemence égetési hGmérsékletét, a legegyszerlibbek csak a flitést
kapcsoljak ki a bedllitott h6mérséklet elérésekor. Masok az egész égetési folyamatot kézben tartja.
Beadllithatjuk rajta az égetési ciklusokat, az égetés kezd6 id6pontjatdl a hémérséklet ndvelésének
id6pontjain at a novekedés mértékéig.

Pirometrikus gula (segergula):

Ez az eszk6z haromszog alaku gula, mindegyik lapjan egy szam talalhato, 022-t6l (600 fok 42-ig (2000
C.) kiilonboz6 keramiakeverékekbdl készitik, és ugy valasztjak meg az 6sszetételiiket, hogy egy elGre
meghatarozott hémérsékletnél meggorbiiljenek. Egy német vegyész Hermann Seger taldlta fel a XIX.
Szazadban. A gulat egy agyagdarabba kell allitani a kemence belsejében, méghozza ugy, hogy kb. 8
fokos szogben eltérjen a flgg6legest6l — igy tud azonnal meghajlani-, amint beallt a kivant
hémérséklet. A guldk kifogastalanul m(ikédnek oxidald légkorben, redukald korilmények kozott
kevésbé. Az égetés kdzben egyenesen maradt guldkat nem lehet Ujbél felhaszndlni. Olyan helyre kell
tennilink a kemencében, ahol a kémlel6 nyildson at ralatunk. Az égetés soran célszerld harom egymas
utani héérték( gulat hasznalni.

Ldng szinének megfigyelése:

Nagyon sok tapasztalatot igényel, hogy a lang szinének megfigyelésébdl hatarozzuk meg az égetés
hémérsékletét. Kezd6k semmiképp ne prébalkozzanak, valasszak az el6z6 médszereket.

Kemence atmoszférija.

Oxiddlé atmoszféra:

Megérzi a kemencében el nem égett oxigént. Az elektromos kemencék atmoszféraja oxidald. Ez a
fajta atmoszféra mindig vilagos és ragyogo szineket ad.

Redukdld atmoszféra:

Melyben kevés oxigén ég el, a redukcié elve, hogy amikor a gdzt, fat, vagy olajat égetiink, a szén az
oxigénnel kolcsonhatasa lépve széndioxidot termel. Ez aktivva valik, féleg magas hémérsékleten.
Amikor ilyet nem talal az agyag és a maz oxigénjével reagal. A redukdlé atmoszféra mindig flistos,
zavaros, ehhez részben le kell zarni a szell6z6nyildsokat, hogy ne legyen oxigén a kemence
belsejében.
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Kemence tipusok

A kerdmia gyarak égetésére hasznalt kemencék az Gzemmod és a felhasznalt tlizel6anyag alapjan
csoportosithatok.

Uzemmdd alapjén:

e szakaszos lizemU

o folyamatos lizem
A felhasznalt tiizel6anyag alapjan:

e szilard

o cseppfolyds

e gazhalmazallapotu

o villamos f(itésl elektromos kemence
Elektromos kemence:

1920-ban mar néhany, de széles kérben mar 1940-t6l hasznaltak. ElGnyei, nincs sziikség kéményre, és
szell6z6nyildsra, tehat barhol hasznalhatd. Egyszer( vele dolgozni, biztonsdgos, mert egyenletes
héelosztasu. A belsejében kantdlhuzalban elektromos aram halad. A kemence fala hészigetel6
anyagbol késziil.

Préselés 6 |épésben

Agyaglap nyujtasa



Kanallal témoriteni, kialakitani az egyenletes falvastagsagot



Perem levagasa

Labak ragasztasa

Korongozas kilenc Iépésben
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Agyag gyurasa

Korongra helyezés
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K6ézépre huzas

Széthuzas a kivant méretre



Felhuzas bityokfogassal
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Formazas
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Perem lekerekitése

A kész targy levagasa

Gipsznegativ 6ntése nyolc Iépésben
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Formalevalaszté emulzio felvitele harom rétegben

Korbekerités
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Agyaggal rogzités, a gipsz kifolyasanak megelGzése

Gipsz szérasa vizbe

A vizbe szért gipsz par perces aztatdsa



A gipsz keverése, leveg6buborékok eltavolitasa

A magmodell ledntése egy irdnybdl
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Szaradds utan a negativbdél a magmodell kivehetd



