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Egy kavézoé nyilik az on lakéhelyének kozelében. Az étterem tulajdonosa ont kéri fol arra,
hogy a kavézoba sajat edényeket készitsen porcelanbdl. A készlet kavéscsészébdl,
csészealjbdl és siiteményestanyérbdl all. A szakmai informaciotartalom tanulmanyozasa utan
valassza ki azt a nyersgyartasi technikat, amivel a kavéskészletet legyarthatna!l

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

Ennek a munkafiizetnek az a célja, hogy ismertesse az alapveté porcelan és keramia
nyersgyartasi eljarasokat. Hagyomanyosan a fazekassag foglalkozik a vords agyag kézi
korongozasaval eléallitott targyak gyartastechnoldgidjaval, az agyag kibanyaszasatél az
égetésig. A kaolintartalmu, fehér porcelananyag gyartastechnolégidja teremtette meg a
beformazas és raformazas, valamint gipszformaval segitett ontés metodusat. A hatar a
kézmiives fazekas- és a porcelanmanufaktirak k6zott ma mar nem olyan éles, mint régen
volt. Az id6k soran hatottak egymasra. A vordos agyaggal dolgozé fazekasmiihelyeket ma
mar nehéz elképzelni gépi korong és formazégép nélkil. A porceldn egyedi kézmiives
megmunkalasara is - elsésorban iparmivészek korében - valtozatos formdaban taldlunk
szebbnél szebb példakat. A porcelan nyersgyartasi technikak az ipari szériagyartasban
alakultak ki, azonban a mihely méretétdl fliggetleniil minden teriileten alkalmazzak. A
targykészités elve minden esetben ugyanaz, legyen szé automatizalt géppel rendelkez6 ipari
gyartésorrél, vagy néhany fével dolgozé kis manufaktirarél.

A nyersgyartasban harom miveleti alaptipust kiildénboztetiink meg:

1. Formazdas (mas széval korongolas)

2. Ontés

3. Szabad formalas, egyedi népmivészeti és iparmlivészeti alkotasok
A nyersgyartasi eljarasok bemutatasa két szempont szerint torténik:

e Technoldgiai leiras

e Alkalmazasi terilet




Nyersgyartas

A nyersgyartashoz alkalmazott porceldanmassza hosszas el6készités utan kerdl
felhasznaldsra. Az 1. 4abra jol mutatja a masszagyartas fazisait. A nagylzemi
porcelanmassza-gyartas elsé miuivelete az alapanyagok érlése. Az 6rlést golyésmalomban
végzik, amely egy vizszintesen elhelyezkedé tengelyen forgd acéltartaly. Az egyik
6rléfeliilet a henger belsé kopenye, a masik a hengerbe helyezett kerdmiagolyék felszine;
ez utodbbiak a masszaban szétoszlé 6rléfeliiletek. Az 6rleményhez vizet is adagolnak. Az
adalékanyagokat is ennél a muveletnél juttatjak be és keverik el. A napjainkban mikodé
porceldngyarak tobbnyire kész porcelan masszaport vdasarolnak a masszagyartasra
szakosodott gyartétél. Zsakos kiszerelésben, egységcsomagokban érkezik az alapanyag a
gyarakba, ahol ennek vizes bekeverése torténik a golyésmalomban. Adalékanyagok
hozzaadasaval, folydsitészerrel el6készitik a termelésre. A masodik mdlveletben a
meg0rolt alapanyagot szlrGsajtolén besliritik és atgyurjak. Ezt a miiveletet csigaprésen
végzik, majd pihentetik az anyagot. A harmadik mdveletben az atgyurt agyagot ismét
iszapoljak. A negyedik miliveletben pedig Ujra beslritik az agyagot vakuumprésen. Ez a
gép ugy sliriti be az agyag-iszapot, hogy az egy szlirévaszon fellleten tapadjon meg. A
szlirbvaszon belseje vdkuumszivattyuhoz csatlakozik, amely akkor, amikor a vaszon a
folyadékba meril, szivast végez. Amikor a szlrévaszon (amely egy forgd tengelyre van
rogzitve) a folyadékbol kiemelkedik, a belsé szelepek nyomast kapcsolnak a vaszonra,
amelyrél igy a foltapadt anyag levalik.

Leolvashat6 az abrarél, hogy a késébbi felhasznaldstél (az ontéstdl vagy a formazastél)
fliggden kettévdlik a massza elékészitése is. Ugyanahhoz az alapanyaghoz vizet adagolva
alkalmassa teszik az dontésre, mig atgyurva a formazasra (mdas szoéval korongolasra) teszik
alkalmassa ugyanazt a masszat. Az eltérdé nyersgydrtas utdn, Ujra kdozos technolégiai uton
halad tovabb a targy a szaritds, biszkvitégetés, mazazas, magas tiiz(i égetés és dekoralas
allomasain. Ott, ahol a massza feldolgozasdnak az utjai kettévalnak, kezddédik a
kialonbség a nyersgyartasi eljarasok kozott.
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A porceldngydrtds miveletsora.

Algylrds, Korongolés Fellleti diszités
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1. dbra. A porceldngydrtds miveletsora’

A nyersmegmunkalas harom alaptipusa:

1. Formazas/korongolas
e Technolégiai leiras

A gondosan elékészitett massza nedvességi allapotanak megvalasztasa fontos a
formazas miveletének végrehajtasdhoz. A masszanak koézel azonos
nedvességtartalmunak, egynemiinek, valamint szennyez6dés- és
leveg6zarvanytdél mentesnek kell lennie. A csigaprésbél kikeriil6 masszarud
felszeletelés utan félautomata gépsoron keril felhasznaldsra. Az automatizalds
szintje szerint tobbféle formazas létezik:

- kézi-gépi formdazas: amikor csak a korong meghajtdsa gépi, a
formazast kézi erével a szakmunkas végzi. A gipszforma egy
gépen forog és a sablont kézi erével mozgatjak.

- félautomata gépsor: a formazas muiveletét részben vagy egészben
a gép végzi. A szakmunkas feladata a gipszformdak cseréje és a
masszalapok formara helyezése.

- automata gépsor: a formazas miuveletét részben vagy egészben a
gép végzi. Az ember feladata, hogy a masszautanpétlast biztositsa
a gépnek.

1 lefras = A porcelangyartas technoldgiai miveleti 1épései | forrds = Bérczi Szaniszl6 el6adasjegyzete és
technolégiai rajzgyljteménye | datum = 1985 | helyszin = Budapest | let6ltés datuma: 2010. 07.14. | honlap:
http://hu.wikipedia.org/wiki/Porcelan
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Formdazas soran a massza nagymértékben tomorodik a forgas kozben kifejtett
nyomoéerdé hatasdra. A kialakulé anyagszerkezet stabil és erds lesz. Ez az oka,
hogy a formazott termék sokkal stabilabb és égetési deformitasra kevésbé
hajlamos, mint az 6ntott termék. A formazas nagyon hatékony sorozatgyartasi
technika. A hatékonysag a termelékenységben is mérhetd, az adott idé alatt
legyarthaté nyers darabok szamadval, de a termelés hatékonysagat az alacsony
fehéraru-selejtez6déssel is lehet mérni. A termék elGallitAsdnak menete, hogy
elészor elkészitik gipszbdél a termék modelljét, az adott massza égetési
zsugorodasanak raszamitasaval. A modellrél gipsznegativ sokszorosité formakat
készitenek. A gipsznegativ mellé elkészitik a formazdsablont, ami fémbdl
kivagott, reszeléssel finomitott profil lap. A gépi korongon forgd gipszforma és a
ratartott sablon kozott kialakul a termék fala. Erdemes a megtervezett sablont
elészor kartonpapirbol elkésziteni, majd a sablon és a gipszforma
0sszehangolasaval a targy falszerkezetét megtervezni, és csak utana késziteni el
a sablont fémbdl. A formazésablon 2-5 mm vastagsagu acéllapbdl keril
kivagasra. A kivagas utan fémreszel6vel és finom tlireszel6vel véglegesitik
vonalat, végil polirozzak, hogy ne hagyjon nemkivdnatos nyomot a nyers
porceldanon. A sablon bizonyos szakaszdn nyomé vagy vago feladatot lat el, ezért
ennek megfelel6en ferdeszogli sikban megreszelik. A sablont a sablontart6 karba
fogva rogzitik és kozelitik a gipszforma felé. A sablonbedllitds nagy gondossagot
igényel. A beallitott sablonnal elvégzik a probaformazast. A prébaformdazas soran
kapott darab kettévagdasaval lathatova vdlik annak metszete és eldonthetd, hogy
a kialakitott falvastagsdg megfelel6-e, vagy tovabbi sablonbeallitisra van
sziikség. Minden masszdnak van egy bizonyos optimalis falvastagsaga, ami az
égetési és nyersgyartasi tapasztalatok szerint keriil megdllapitasra. Szeretjik, ha
egy porcelan szép vékony falt, hogy a nemes porceldnmassza transzparencidja
érvényesilni tudjon. A nyersgyartds soran tapasztalhaté nyerstorési szilardsag és
az égetés sordn kiprobalt tlizbeli alloképesség szintén befolyasoljak a sziikséges
falvastagsdg megadllapitasat. A  formdzads technikdja alapvetéen a
porcelangyartasban alakult ki, azonban barmilyen plasztikus masszaval
elvégezhet6 ez a munka. Nagy el6nye a termelékenysége és a deformitds
csokkenése. A formdazdsnak két alaptipusa létezik. A raformazas és a
beformazas, vagy mdas szdéhasznalattal a be-, illetve rdkorongolas.
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2. dbra. A formadzo féemsablon hibds beallitisabol adodo falvastagsdg-kiilonbség a
készterméken?

o Alkalmazasi terilet

Formdazassal centrikus forgastestl targyakat lehet késziteni. Bizonyos termékek
gyartasahoz a formazas az optimalis nyersgyartasi eljards. Forma szerint is
kilonbséget tehetiink a beformazas és raformazas koézott. A raformazast
elsésorban lapos targyaknal alkalmazzak. llyen hagyomanyosan raformazott
termék a tanyér, és beformazott termék a csésze. A dontést mindig a konkrét
targy egyedi sajatossagainak figyelembevételével hozhatjuk meg. A tanyér az
anyaghoz képest ,széls6séges” aranyai miatt teszteli az adott porcelanmasszat,
elsésorban annak tlizbeli formatartasat. A formdazas soran tomorodé massza
stabilabba teszi, jobb tartast ad a targynak.

a) Beformazas

e Technoldgiai leiras

2 Fot4: Babos Palma
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Hatékony sokszorositasi eljaras. A beformazas technikajat alapvetéen az 6blos
formaju targyak készitéséhez hasznaljak. A sorozatgyartott csészéknek szinte
mindegyike igy készil. Bekorongolas elétt az edény formajahoz hasonld, annak
alakjat megkozelité masszababot készitenek, ezzel atmozgatva, frissitve a
masszat és a formakoOvetést biztositva vele. Erre a miiveletre akkor is sziikség
van, ha a masszat vakuum gydrogépen mar egynemdsitették. Masszababu-
készités soran a masszat a korongon tobbszori fel- és lehlizassal, forgas kézben
Ujbél atgyuarjak. A korongon torténd atgyudrassal kiiszobolheté ki a formazott aru
fenékkozepén keletkezd égetési repedés. A masszabdbunak sima fellletlinek
ujjlenyomattél mentesnek kell lennie, hogy a készterméken ne 6rizzen meg
nyersgyartasi hibakat. A masszababu megkorongozasa soran el kell kerilni a
csigavonalas nyomot, mert ez az égetés utan meglatszik. Fontos a masszababut
a gipszforma kozepére helyezni, és onnan forgds kozben a gipszforma falahoz
simitani. A masszababot forgas kozben kézzel a gipszforma feliiletére préselik.
A termék bekorongolasa soran figyelmet kell forditani a korongfordulat és a
kézfelhlizas sebességének 0Osszehangolasara. A formdhoz simitds sordn nem
alakulhat ki csigavonal mintazat, mert az a termék falanak egyenletes
kialakulasat zavarja. Ezutdn fémsablon tobbszori és fokozatos ratartasaval a
masszafelesleget eltavolitjidk és kialakitjdk a kivant falvastagsagot. A
falvastagsdgot a sorozatgyartds megkezdése el6tt a sablonbedllitassal
hatdrozzak meg. Az elsé darab félbevagasaval lathatéva valik a targy metszete, a
falvastagsdg és a falszerkezet. A bekorongoldas végeztével a peremszélek
egyenletes elvalasat a gipszformatél eldsegiti, ha éles késsel leszurjak. Az
egyenlétlenil levalé peremszél deformaciét okoz. A kords szajnyildsu edényeket
a formabol kiemelés utan gipszbdl készitett gdmbszelet alatétre helyezik.
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3. dbra. A beformdzds elve; 1. korongfej, 2. gipszforma, 3. sablon3

e Alkalmazasi terilet

A beformdazassal késziil6 termékek tokéletesen egyformdk. Eltéréseket csak a
hibas bedllitds okozhat. Ezért nagyon fontos a formazdsablon gondos beallitasa
és az elsé darab ellen6rzése. A beformazast hagyomanyosan csészéken kiviil
reliefmintas termékek el8allitasahoz hasznaljak. Altalaban is elmondhaté, hogy a
kiilsé felén diszitett, 6blos targyak sokszorositasara hasznaljak.

4. dbra. Beformadzdssal készitett reliefmintds kdvéscsésze és rdformdzdssal készitett
csészealf*

3 Walter Gebauer: Kézmiipari kerdmia cimi konyvének (Miszaki Konyvkiadd, 1985) felhasznalasaval
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b) Raformazas

e Technolégiai leiras

Hatékony sokszorositasi eljaras. A raformazassal készilé termékek tokéletesen
egyformak. A raformazast végz6 félautomata és automata gépsorokhoz a
présgépbdl kikeriilt masszarudat szeletelik fel, és az igy kapott lapokat helyezik
a gipszforma feluletére. A forgdfejek aztan mar elvégzik a lapsimitast és a
falvastagsag kialakitasat. A gépi-kézi raformazasnal, leginkdabb vékonyfalu,
finom termékek esetén nem elegend6é a masszarud felszeletelése, hanem
gondosabb massza-el6készitésre van szilkség. Az Ugynevezett ,sodrott” lapokat
a massza korongon torténé dtmozgatasaval allitjak el6. Tulajdonképpen siklapot
korongoznak el6 a gépi raformazashoz. A korongra szlirévasznat helyeznek,
majd erre egy széles és egyenes profild formazésablonnal, amit a formazékarban
rogzitettek, egyenes lapot készitenek. A szlir6présvaszonnak a sodrott lap
nyulas- és nyomorgatasmentes mozgatasaban van nagy szerepe. A raformdazasra
el6készitett sodrott lapot a vaszonnal egyiitt leveszik a korongrél és el6készitik a
beformazashoz. Felhaszndlasig gondosan letakarjak, megvédik a szaradastél.
Gyari termelésben altaldban két szakmunkds végzi 0Osszehangoltan a
lapel6készités és a raformazas miuveletét. A falvastagsdgot a sablon beallitasaval
hatdrozzak meg. A sorozatgyartas megkezdése el6tt a sablon gondos beallitasa
fontos feladat. A mar termelésbe kerilt darabok esetén létezik olyan silyadat,
ami segiti a targy falvastagsaganak meghatarozasat. Egy darabot elkészitenek,
megmérik, és Osszevetik a termékhez megadllapitott sulyadattal. Ebbél latszik,
hogy a sablonbeallitassal vastagitani vagy vékonyitani sziikséges. A fejlesztés
alatt all6 daraboknal, ahol nincs még kialakitott sulyadat, az els6é darab
szétvagasa utjan lathatéva valo falvastagsag és teljes falszerkezet latvanya ad
tampontot arra vonatkozéan, hogy a sablonbeallitassal vastagitani vagy
vékonyitani szliikséges. A sodrott lapot vaszonnal egyitt a gipszformara helyezik,
tgyelve a formakozép és lapkozép illeszkedésére. A vasznat eltavolitjak rola.
Kozéprdl inditott mozgassal, a tanyér tikrétdl a zaszlé felé haladva, a sodrott
lapot a gipszformara simitjak, ligyelve a korong sebességének és a simitasnak az
0sszhangjara. A nyomas ereje és egyenletessége hatassal van a targy tizbeli
alléképességre. A csigaszerd vagy féloldalas nyomds a termék deformalédasat
okozza. A raformazas végeztével a peremet le kell szurni, hogy a formara tapadt
massza az egyenetlen szikkadas és levalas miatt ne okozzon szaradasi
vetemedést. Amennyiben lehet6ség van ra, a raformdazott terméket legjobb a
forman hagyni egészen a szaradasig. El6fordul, hogy a targyat le kell emelni a
formarol, mert szikség van a gipszformara a raformazas folytatasara. Kilon
figyelmet igényel azoknak a targyaknak a szaritdsa, melyek a szaradas soran
fellépé zsugorodas miatt rahizhatnak, raszorulhatnak a formara, és emiatt
repedést keletkezik.

4 Fotd: Babos Palma
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5. dbra. Rdformazdssal készitett tanyér, zaszlojan reliefmintdval®

e Alkalmazasi terilet

A raformazast els6sorban lapos targyaknal alkalmazzak, a masszalapot
hozzasodrassal készitik elé. A raformazast hagyomanyosan akkor alkalmazzak,
amikor a termék belsé felén reliefminta van.

2. Ontés

e Technolégiai leiras

5 Fotd: Babos Palma
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A gipszformaval segitett Ontés az eurdpai porcelangyartas térténetével egyidds, a
bottgeri kezdetekig nyulik vissza. A porcelan felfedezése utan Eurdpaban sorra
alapitottdk a porcelangyarakat, ahol mar alkalmaztadk ezt a sokszorositasi
eljarast. Az 1. abra bemutatja a porcelanmassza-gyartas miuveleti sorrendjét. Jol
elkulonil, hogy ugyanaz az alapanyag az el6készités soran kettévalik, és a
felhasznalhatésaghoz igazodva 6ntémassza és korongos massza készil beléle. A
gipszformaval segitett 6ntés a szdraz gipsz kivalé nedvszivo képességén alapul.
A gipsz ont6forma szaraz és porézus, igy a beledntott higfolydsitott masszabdl
kiszivja a vizet és a forma falan kialakul egy porcelanmassza héj. A gipszforma
feliletén keletkezé héj lesz maga az Ontott targy. A nedvesség a falhoz kozeli
rétegekbdl a gipszformdaba szivodik. A fal kozelében ezért a pép, vizet vesztve,
megszilardul. Ha a félrakdédott iszapréteg elérte a kivant vastagsagot, a maradék
iszapot kiontik. Szikkadas utan a format szétnyitjak, az ontott targyat kiveszik
beléle. A porceldnmassza az égetés soran tomorodik, porozitasa 0% lesz. A
tomorodés soran veszit térfogatabél, vagyis zsugorodik. A porceldnmassza a
szdradas és égetési folyamat soran atlagosan 15-18%-ot zsugorodik. A
zsugorodasi adat minden massza esetén mas és mas, felhaszndlas elStt égetési
prébaval érdemes pontosan megadllapitani. A nyersen megformalt targy égetés
utan kisebb lesz, térfogata csokken. A gipszmodellt annyival nagyobbra kell
késziteni, amennyi az adott massza zsugorodasa. A modellrél gipsznegativ
forma késziil. A gipszforma kiegészil zar6-, dugé- és illeszt6elemekkel, melyek
a kénnyebb hasznalhatdsagot biztositjak. A falvastagsagot mindig adott targyra
kell meghatdrozni. Lehet Onteni id6re, mert minden masszdnak a sajatos
jellemzG6je a cserépképzési idé, amit mm/perc adattal adnak meg. Az
ont6formaba bedntdétt massza addig all a formdban, amig a kivant
cserépvastagsag kialakul. Ezutan a felesleges masszat a forma atforditasaval
kiontik a formdbdél és kicsepegtetik. Ezutdn visszaforditjdk a format és
megvarjak, amig a porcelan elvdlik a gipsz falatél. A termék kiemelése a
formabdl nagy gondossdgot igényel, mert a massza ebben az allapotaban még
nedves és konnyen benyomédik, sériil, deformalédik. A tobb elembdl felépiilé
termék darabjainak 0Osszeallitasa félszaraz allapotban torténik. Egy szokdsos
formaju tedskanna csére és fiile utdlag nyers ragasztassal keriil a kannatestre.

e Alkalmazasi terilet

A kilonb6z6 sokszorositdsi eljardsok koézott az oOntés technikdja a
legelterjedtebb. Ontéssel bonyolult, nem centrikus, mas eljardssal nem
készitheté formak is gyarthatok. Ontéssel késziilnek killonb6zé 6blés edények,
szobrok, egészségiigyi berendezések és az egyszerli formatdél eltéré porcelan-
és kéedény targyak.

a) nyitott 6ntés

e Technolégiai leiras
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A nyitott Ontés gipsz ontéforma segitségével torténik. Elsé Iépésként el kell
késziteni a tervezett targy, zsugorodassal novelt gipszmodelljét. A
gipszmodellrél ont6format készitenek, ami tulajdonképpen a modellrél vett
negativ. A gipsznegativot nyithatéva, szétszedhetévé kell tenni, hogy a nedves
porcelantargy sérilésmentesen kiemelheté legyen a formabol. A gipszformat
alkotd  darabformak  egymadashoz pontosan illeszkednek, hogy a
formatalalkozdsoknal keletkez6 varrat minimdlis vastagsaglu legyen. A
darabformakat a formdban a sapka fogja 6ssze. A kétfeles format szoritogumi
vagy kotozés fogja 6ssze. Az 6blos targyak nyitott dntésekor nagy mennyiségl
ontémassza keril a formdaba, aminek sulya ardnylag nagy, 1,7 kg/liter. Az
esetenként tobb liter massza nagy er6vel feszil a formanak és a gyenge
0sszefogdas esetén kinyitja, vagy kissé megnyitja. Az igy keletkezd vastag varrat a
gondos retusdlas ellenére is égetés utdn ,visszakdszon”, kidudorodik és
selejtez6dést okoz a fehérarun. A nyitott ontéssel késziilé targyak falvastagsagat
minden bedntés alkalmaval az ontést végz6 személy hatdrozza meg. Kilénos
jelent6sége van a megegyezd falvastagsdgnak a készleten bellli daraboknal,
vagy a szervizelemek utélagos poétlasanal. A targyhoz tartoz6 falvastagsag
kialakitdsa a hozza tartozé Ontési id6 segitségével torténik. A termelésben futd
targyakhoz ontési idét hatdroznak meg, mely idé alatt a kivant falvastagsag
kialakul. Az igy beallitott terméket le is mérik, amely silyadat szintén az azonos
falvastagsdg sorozatos Ontését eredményezi. Az egyedi vagy kis szérids
darabokat minden esetben egyedileg ellenérizni szikséges. Az 6nt6nyakbdl
kimetszett darab vastagsaganak idénkénti ellenérzésével eldonthetd, hogy a
massza kidnthet6-e a formabél, vagy még tovabbi szivasidére van sziikség. A
kivant falvastagsag elérése utdn a forma megforditasaval a folosleges
ontéiszapot kiontik a formdbol, gondosan megvalasztva a kidontés tempojat és
délésszogét. Amint a targy belsé feliilete a kiontés utani fényességét elveszti, a
feltilet matta valik, a forma visszafordithat6. Amint a nyers targy elvalik a gipsz
feliletétsl, a forma megnyithaté. Rovid pihentetés és levegbztetés utan, a
darabformak eltdvolitasa utdn a targy kiemelhet6é a formabol. Az 6ntétt darabra
gyakran tovabbi megmunkalds var. Edényaru készitése soran filek, csérok,
kilonb6z6 fogdk felragasztasara keril sor, és nyers allapotban torténik a
plasztikus diszités radolgozasa is. A nyers darabot megmunkaldsig parakabinban
tartjdk, hogy a nedvességtartalmat ne veszitse el. Az 0Osszedllitott kész
nyersterméket szaritjdk és retusalassal el6készitik a zsengélésre, vagy mas
szoval a biszkvitégetésre.

e Alkalmazasi terilet

Nyitott ontés alkalmas oOblés targyak sokszorositasara, melyek nem
szélsGségesen szlk szdjuak, hogy a masszafélosleg kiontheté legyen. igy
késziilnek a hagyomanyos tedskannatestek és vazak. Nem forgastestd,
killonleges idomu targyak sokszorositasara is alkalmas. Ontéssel késziilnek a jol
ismert porcelanszobrok.
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6. dbra. Nyitott ontés technikdjdval késziilt herendi fedeles diszvdzaé

b) zart 6ntés

e Technolégiai leiras

6 Balla Gabriella: Herend cim konyvébdl (Herendi Porcelanmanufaktdra Rt., 2003) cim( kényvének felhasznalasaval;
a Herendi Porcelanmanufaktira Zrt. engedélyével, (a kép felhasznalasahoz a HPM Zrt engedélye szlkséges)
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A zart ontés, mas elnevezés szerint a két gipszfal kozotti ontésként is ismert.
Ebben az esetben az 6ntémassza a két gipsz altal korulfogott teret tolti ki, ugy
hogy nem keletkezik kiontendé masszafelesleg. A teljes bedntott
masszamennyiség falvastagsagga valik. Az oOntést végz6 személynek a
gipszforma szivasanak figyelemmel kisérése és a masszautanpdtlas biztositdsa a
feladata a szivas tempdjaban. A zart ontést alkalmazzak, ha a targy tomor és
nincs szikség a héjszerkezetre. A zart ontéshez a gipszmodell masképpen
készil, mint a nyitott Ontésre tervezett termék modellie. A modell
falszerkezetének kialakitdasa sordn gondot kell forditani arra, hogy a
masszautanpétlas az ontés soran biztositott legyen. Ezért a falvastagsag a
bednté nyildsndl a legvastagabb és a nyilastél tavolodva folyamatosan
vékonyodik. A nyitott és zart ontésnél egyarant kulcsfontossagu a részleteiben
jol atgondolt és gondosan elkészitett gipszforma és az alaposan el6készitett,
kival6 mindségli ontGiszap. A massza-el6készités sordn ellendérzik annak
tulajdonsagait a litersuly, masszaslrliség, kifolyasi id6, szivasi sebesség
mérésével, tovabba az allasi idével 6sszefliggésben az lilepedésre, bérodzésre,
kocsonyasodasra valé hajlam megfigyelésével és mérésével.

7. dbra. Zart éntés technikdjdval késziilt pecsenyéstdl a Zsolnay Gydrbol a 20. szdzad
elejérol”

e Alkalmazasi teriilet

7 Fot6: Babos Palma
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A zart ontés nagyon valtozatos formaju darabok ontéssel torténé sokszorositasat
teszi lehetévé. Alapvetéen a nem koér formdju targyak sokszorositasara szolgal.
igy késziilnek példaul a témor csészefillek vagy a hagyomanyos szerviz
részeként ismert ovalis alaku pecsenyéstalak. A két gipszfal kozotti ontéssel
késziil6 targyak tokéletesen egyformak lesznek, falvastagsaguk minden oOntés
esetén megegyez6, mert a falvastagsagot a gipsz onté6forma hatarozza meg.

3. Szabad formalas, egyedi népmiivészeti és iparmiivészeti alkotasok

e Technolégiai leiras

Valamennyi nép foglalkozott a fazekassaggal. igy a keramia az emberiség egyik
leg6sibb kézmlives tevékenysége. Az egyszerl kézi formazastol a korongolas
technikdjan at a kulonb6zé sajtolészerszamok haszndlatdig terjednek ki a régi
fazekasmivészet korunkra maradt bizonyitékai. A képlékenység az a
tulajdonsag, aminek kihaszndlasara iranyulnak a kiilénb6z6 megmunkalasi
moédok. A fazekastevékenység kezdete mindenitt a képlékeny agyag gyurasabél
és formazasabdl allt, és legfeljebb néhany segédeszkozt alkalmaztak. A
fazekasok altal alkalmazott kézi korongolas technikajanak a varazsat éppen az
adja, hogy a targy minden esetben a korongos keze alatt formalédik, és hogy két
teljesen egyforma darab ily médon nem sziilethet. ,A forgé fazekaskorong a
legnagyobb taldlmany a kerdmia torténetében. Ezt az a tény is bizonyitja, hogy a
fazekaskorongot a mai napig dsi elveinek megtartasaval hasznaljak.”8

8. dbra. Hagyomdnyos fazekaskorong az Orségbdl

Az 6si fazekas ldbkorongot a mai fazekasmiihelyekben felvaltotta a gépi
meghajtasi korong, de a targy megformadalasanak maddja nem valtozott. A
figuralis mintdzas szintén az emberi alkotas kezdetéig nyilik vissza. Technikajuk
a szabad kézi formazason alapultak, és emberi vagy allati figurat abrazoltak.

8 Walter Gebauer: Kézmiipari kerdmia. Mlszaki Konyvkiado, 1985
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9. dbra. Kocsi alaku edény; a négyezer éves budakaldszi agyag kocsimodell a szabadon
formalt szobor egyik 0si példdja °

A  mintdzds technikdjaval készitik a szobraszok az alkotdsaikat. A
szobraszmiivész tervét eldszor agyagban késziti el, majd aztan teszi at
véglegesen bronzba, marvanyba, porceldnba. A porcelannal, félporcelannal,
agyaggal vagy samottos agyaggal dolgozé iparmlvészek szobraik
létrehozasahoz ugyanazt a technoldgiat, masszat és kemencét hasznaljak, mint a
gyarak a sorozatgyartasban. A megmunkdlas moddja azonban nagymértékben
eltér a termelés rutinjatol. Elsédleges szempont, hogy a kivalasztott anyag
gondolataik kozléséhez a legmegfelel6bb legyen és erdsitse a témat. A nyers
megmunkalasban gyakran egyedi technikakat kisérleteznek ki. Sajatos
anyagkezelési, szinezési, dekorfestési mobdszereket alakitanak ki, melyek
elsésorban arra az adott mivészre jellemzdk és a mlivész védjegyévé valnak. Egy
példa a kortars magyar iparm(ivészetbdl (10. abra).

9 Dr. Soproni Sandor régész nevéhez flizédik a budakaldszi Luppa csardanal Iévé rézkori temeté 439 sirjanak
feltdrdsa (1952-1961). A 177. sirbol elSkerilt vildghires agyag kocsimodellt (kaldszi kocsi) maga publikdlta (A
négyezer éves agyagszekér, Magyar Nemzeti MGzeum, 1956).
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10. abra. Geszler Mdria Garzuly: N6i vonal cimdi flizetébdl/porceldnablakok 1984~
87/64 x 41 x 10 cm’©

e Alkalmazasi terilet

A szabad formalds megnyilvanul a népmivészet és a keramia-iparmiuivészet
kilonboz6 teriiletein. A szobrdszati alkotasok mellett a hasznalati targyak
tervezésében is l[athatunk egyéni Utkeresé és megujité szandékot.

TANULASIRANYITO

1. Megrendeldjétél fotdn kapja meg egy vaza képét, amit nagy példanyszadmban kellene
gyartania. Készitse el egy képzeletbeli vdza szakrajzat! Gondolja végig a hozza tartozo
nyersgyartas-technolégiat! Részletesen tervezze meg a vaza nyersgydrtasat!

10 Cim: Elektromos Centrdlé; Fotd: Dallos Laszlo; a felhasznalas az alkoté engedélyével tortént
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2. Otthonaban, sajat konyhaszekrényében vizsgalja meg azokat a hétkdznapi hasznalati
targyait, melyek porcelanbdl vagy keramiabdl késziiltek! Csoportositsa azokat a nyersgyartas
technolégidja szerint a harom f6é csoportba: formazott, 6ntott vagy szabadkézi formazasu!
Valasszon ki kozulik néhany olyan edényt, ami tobb darabbdl épiil fel! A fé6format és a
darabrészeket is (példaul csészefiil, kannacsér) vizsgalja meg és sorolja a harom csoportba a
nyersgyartas—-technolégidjuk szerint!

3. A ]0. dbrdn egy porceldn tedascsészének és a csésze keresztmetszetének a képét latja.
Gondolkodjon el azon, hogy miként késziilhetett ez a fiiletlen csésze. Mi indokolja, hogy fiil
nélkil is hasznalhaté? Milyen nyersgyartasi munkafazisokon ment keresztil?

/1. dbra. Duplafali tedscsésze’!

1 Foté: Babos Palma

17



Nyersgyartas

| 1. feladat

Az Ontés miiveleti sorrendjének megfelel6en kdsse 6ssze a kis dobozkakban elhelyezett
munkafazisokat! A sarga szinli dobozt6l induljon!

2 __ Falvastagsag
NY?[S?N Ontdiszap ellendrzése
szaritasa beéntése 2 formaban
az
dntaformabg Ontéforma Felesleges
vissza- massza
forditasa kigntése
Retusalas, e
R Ontaforma
eldkészités -
zsengélésre
Myersaru A
kiemelése ntsi
g ntoiszap mu nkaformal
a formabaol, . B
siias=Fipr felkeverése letisztitasa,
- G55 zeallitasa
helyezése
12. abra
2. feladat

A formdzdas moiiveleti sorrendjének megfelel6en kdsse 6ssze a kis dobozkdkban elhelyezett
munkafazisokat! A sarga szinli dobozt6l induljon!
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h Formazao-
behelyezése sablan
& Falvastagsig bedllités
korongfejbe ellendrzése
Sodrott lap Massza—
rahelyezése felesleg
. i lehdmozésa
gipszformara
Lap GCipszforma
e A kiemelése
eldkészitése a
sodrassal korongfejbal
, Lap Sablon
Nyers termek rasimitasa ratartasa
leemelése 3
a formaral i " g S
nipszformarg
13. dbra
3. feladat

A felsorolasban szerepl6 tevékenységek sorszamat irja a tablazat megfelelé oszlopaba
aszerint, hogy a munkafazis melyik nyersgyartasi eljaras soran fordul elé! (Egy szam tobb
oszlopban is szerepelhet.)

Zart ontés

Nyitott Ontés

Riformazas

Beformazas

p—

A higfolyositott masszabol a gipsz ont6forma feliletén egyenletesen elhelyezkedé
kapillarisrendszer beszivja a vizet.

2. Az edény formajdhoz hasonlé, annak alakjat megkozelité masszababot készitenek,
ezzel &tmozgatva, frissitve a masszat és a formakovetést biztositva vele.

3. A gipszforma falan kialakul a porcelanhé;.

4. A gipsznegativ mellé elkészitik a formazésablont, ami fémbdl kivagott profillap.

5. Elsésorban lapos targyaknal alkalmazzak, a masszalapot hozza sodrdssal készitik

eld.

6. A sorozatgyartott csészéknek szinte mindegyike igy késziil.
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7. Els6ésorban o0blés formaju targyak nyersgyartasara hasznaljak,
masszababu korongolasaval készitik el6.

8. Amint a nyers targy elvalik a gipsz feliiletétél, a forma megnyithaté.

9. Az el6készitett sodrott lapot a vaszonnal egyiitt leveszik a korongrol.

10. Kizardlag centrikus forgastest( targyakat lehet késziteni vele.

20
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

-
Gipszforma Formaza
behelyezése sablon
o Falvastagsag beillitas
korongfejbe ellendrzése
Sodrott lap
! : Massza-
rahelyezese felesleg
_ i leh&amozésa
gipszformara
Lap Gipszforma
o kiemelése
eldkészitése a
sodrassal korongfejbal
Lap Sablon
Myers termék L : £
¥ . réasimitisa ratartasa
leemelése - - Masszara
a formaral : -
Dipszformarg

14. abra
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2. feladat
: . Falvastagsag
Nv:atsraru Ontdiszap ellendrzése |
szartasa bebinese / e
‘ dntaformabg Ontoforma Felesleges
Vvissza— Massza
forditasa kidntése
Fetusalas =t
R Ontaforma
elakészités S
zsengélésre
Myersaru A
el S Ontdisza munkaforma
a formabdl, falk ap | i
I — elkeverése etisztitasa,
. dsszeallitasa
helyezése
15. dbra
3. feladat
Zart ontés Nyitott 6ntés Raformazas Beformazas
1; 3; 1; 3;8; 4:5;9;10; 2:4,6;7;10;
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