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Selle kasikirjasaamislugu e ole péaristavaline. Valli Eller (1906 —
1963 ) juhatas eesti keraamikadpetust 1934.a. kuni 1950.a. —alul Riigi
Kunsttdostuskoolis, hiljem Tallinna Riiklikus Tarbekunsti Instituudis,
jatkates viimases t66d 6ppejouna kuni oma surmani. Taoli andekas
keraamikakunstnik, agatal oli suuri teadmisi ka keraamikatehnoloogia
aal. Kuuekiimnendate aastate alguses hakkas ta koostama keraamika
késiraamatut, mis oleks tutvustanud selle erialatennoloogiat laiemale
huviliste ringkonnale. Kuid Valli Elleri ootamatu ja enneaegne surm jéttis
selle too |6petamata. Peale Valli Elleri surma pdordus kirjastus “Kunst”,
kelle tellimusel seetdo oli alustatud, tema abikaasa Voldemar Elleri poole,
kes |ubas abikaasa poolt alustatud t60 |6pule viia. Kuid Voldemar Eller
leidis Valli materjalide hulgast ainult lahtisi lehti ja paberitikikestele
tehtud markmeid. Nelle tuginedes alustas ta kasikirjaga praktiliselt algusest
peale. TalOpetas selle ning kirjastus vottis kasikirja ka vastu, kuid - Volli
Elleri sdnade jargi — majanduslike tingimuste tottu, el ndinud see
trukivalgust.

Ké&esoleva, 2002. aasta alguses puhkes VVoldemar Elleri toas tulekahi.
Parast suitsu ja kustutusvee kahjustusi, asudes sorteerima ja korrastama
oma raamatukappe, leidista dhe riiuli taganurgast, peitunult teiste
raamatute ja paberite vahele, oma abikaasa keraamika opiku kasikirja.
Korralikult kiirkoitjasse paigutatuna, dateeritud aastaga 1961 — valminud
seega 40 aastat tagasi. Soovides j&&dvustada oma abikaasa mél estust,
p6ordus taminu, kui Valli Elleri Ghe 6pilase poole palvega- aidata see
materjal kuidagiviisi publitseerida. Lugupidamisest oma Opetaja mél estusse
jaVoldemar Elleri kdrgesse vanusesse (Voldemar Elleril téitus kdesoleval,
2002.a. 96 eluaastat) — soostusin ma sellega, kuigi see publitseerimine saab
voimalik ollavaid arvutitrikis. Kasikiri oli 16petatud, kuid viimistlemata.
SeetOttu e saanud teda sellisena péris sdna sonalt kasutada. M otte selguse
jaoks tuli tehatekstis moningaid parandusi, kuid puddsin voimalikult
sdilitadaValli Elleri sbnakasutust ja Utlemisviisi. Kaliitsin ma moned vaga
| Ghikesed, sama teemat puudutavad peatikid Gihe nimetuse alla (nt. koik
kéasitreimist puudutavad |6igud). Mingeid sisulisi parandusi pole aga
kasikirjastehtud. Vali Elleri kdsikiri on illustreeritud rikkaliku néitliku
fotomaterjaliga, mille kvaliteet aga, vastavalt tolleaegsetele voimalustele, el
vOimalda paljudest fotodest saada kvaliteetseid trikikoopiaid. See voib
kahjustada monest tootstklist Ulevaate saamist. Nagu autori saatesonast
nahtub, kavatses ta kasikirjaldppu paigutada Ulevaatliku tabeli keraamikas



kasutatavatest materjalidest. Kahjuks el joudnud ta seda teha, millest on
samuti tdsiselt kahju.

Kasikirja valmimisest on méodunud pea pool sgjandit. Mdndagi uut
on selle gjajooksul juurde tulnud keraamika tehnoloogias, muutunud ja
lisandunud vBimalusi selle ala arendamiseks. Kuid maarvan, et Vali Elleri
késikirjas on @ratoodud paljud keraamika tehnoloogia pohitded, millega
alggakeraamik peaks tuttav olema. Ka on see kasikiri omamoodi gjastu
tunnistus olukorrast, mis valitses keraamika tehnoloogias neli aastakimmet

tagasi.

Juuni, 2002.a. JuttaMatvel.
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SAATEKS.

Ké&esolev keraamika | ihimonograafia kéasitleb Ulevaatlikult
moningaid tahtsamaid kunstilise keraamika tootlusarke — alates
vormiandmisest kuni valmistooteni. Silmas on peetud eestkatt metoodiliselt
tahtsaid to6votteid ja menetlusi, mis voiksid olla kasulikud asjaarmastgale
jaisetegevuslasele. Esitatud materjal ongi peamiselt nelle mdeldud. Sel
pohjusel on k&esolevast popul aarteaduslikust Ulevaatest vélja jaanud
spetsiaal ne ainestik nagu keraamika keemia ja matemaatika, glasuuride
retseptuur jne., mis eeldab lugeja suuremat ettevalmistust. Illustreerivad
fotod on néitliku materjalina paigutatud teksti juurde. Kirjutise |6ppu on
paigutatud Ulevaatlik tabel keraamikas kasutatavate toorainete ja
kemikaalide kohta, samuti ka Ulevaade keraamilistest varvistgatest. Nende
kaudu saab lugeja andmeid keraamika materjalide mitmekesisuse ja
omaduste kohta.

Autor.



SISSEJUHATUS.

Sona“keraamika’ all moel dakse tanapéaevases tdhenduses koiki
savitootlusalasid, kdiki tooteid, mida vormitakse savist vOi savi
moodustavatest koostisosadest — alates tellistest ja |Opetades peenima
portselaniga. Kui asetada keraamika korvale klaasi, emaili jatsemendi,
moodustavad need keemilisest vaatepunktist |8htudes omaette tootmisala—
silikaatide rihma.

SOna “keraamika’ parineb vanast kreekakeel sest sbnast “keramos”,
milles see algselt tdhendas joogisarve, muutudes aegamodda potisepa
kaupa téhendavaks sdnamdi steks.

Keraamika on Uks inimsoo vanimaid elutarbelise ja kunstilise
véljenduse tehnikaid. Peaaegu koikide maailma rahvaste vanim arheoloogia
tunneb savinbusid - potte, kausse, kruuse ja kanne — tarbeesemetena, aga
samuti ka primitiivset pisiplastikat. Treiketast tuntakse jubateise
aastatuhande alguseks. Eesti arheoloogiale on keraamilised leiud tuttavad
neoliitilise gjastu (111 — | aastatuhat e.m.a.), nn. kamm- ja n06rkeraamikana
—ké&sitsi vormitud, pdletatud savinbude n&ol. Peab tdhendama, et keraamika
oma haruldase séilivuse ja materjali muutumatuse t6ttu on saanud
asendamatuks téendusmaterjaliks vanimate gjastute iseloomustamisel.

Praegu e ole enam Uhtki eluala, kus keraamilised tooted e mangiks
Igapdevases elus tahtsat osa. Selle materjali rakendusvdimalused on vaga
mitmekesised: lihtsad jakargtellised, katusekivid, trenaa torud, porandaja
seinaplaadid, kahlid, sanitaarkeraamika, |aboratoorsed néud, happevannid,
valisarhitektuuri kaunistused (plaadid, pannood, reljeefid, aiaskul ptuurid,
fontaanid), tarbendud (vaasid, serviisid, kannud, kausid jne) ning
ehiskeraamika omatehnikate ja laadide mitmekesisuses. Tarbenbude ja
ehiskeraamika juures on peale vormi olulisteks kujundusel ementideks ka
glasuur javarv. Keraamika ainest kasutatakse juba ka |biketeranatreimisel.
Uuemad teaduse andmed vaidavad samuti, et kosmoselaevade parim
valiskate |ahtuvat samuti keraamikast, kuna see vastavat paljudele
termilistele, kiirguslikele ja muudel e isolatsiooni nduetele, mida selline sit
esitab.

Tahaks loota, et nii elutarbelise kui ka arhitektuurse keraamika
kasutusala tulevikus laieneb, andes seega ka avaramaid véimalusi nende
kunstiliseks kujundamiseks.



|. SAVID.

Looduses leidub vaga rikkalikke savivarusid. Oma omaduste pool est
on need aga vaga erinevad. Moned savid sisaldavad suurel méaral
saviollust — kaoliini ning vahe muid lisandeid nagu raniliiva, pdllupagu,
vilgukivi, ning on seetdttu hasti vormitavad. Neid nimetatakse rasvasteks
savideks. Teistes savides on aga palju liivajamuid jdmedateralisi aineid.
Nad on halvasti vormitavad ja neid nimetatakse |ahjadeks savideks.
Rasvased savid erinevad lahjadest sellepoolest, et nad kuivamisel ja
poletamisel palju kahanevad. Lahjadel, liivarikastel savidel on
kahanemi sprotsent vaiksem.

Peale vormitavuse on vaja kindlaks teha ka savide varvus. Savi varv
oleneb tema lisanditest, metallide Uhenditest ja orgaanilistest ainetest. Peale
poletust savid tavaliselt muudavad varvust. Toores olekus voivad savid
omadavalge, halli, kollase, rohelise, punase vOi isegi musta varvuse.
Keraamika pdletamisel orgaanilised ained pdlevad ara. Peale poletamist
jéavad rauarikkad savid punaseks, lubjarikkad kollaseks. Mdned tumedad
savid voivad pdleda ka valgeks (néit. Tsassov- Jari savid Ukrainas).

11 . POLETUSPROOV.

Enne uue savi tarvitamisele votmist tuleb sellest teha pdletusproov.
Madala kuumuse savisid v6ime poletada 900 — 1000 kraadini,
korgekuumuse savisid 1100 — 1300 kraadini, portselani 1450 kraadini.

Peenestame 100 grammi kuiva savi javalameta lle veega. Vahese
seismise jarele lahja savi laguneb vees, rasvane savi seguneb veega aga
vaga aeglaselt. Sotkume savi Uhtlaseks taignataoliseks, dhuvabaks massiks
— kuni takéate kilge enam el kleepu. Vormime sellest kipsplaadil véikesed
katsekehakesed ( nditeks 5 x 10 sm suurused ja 0,5 —1 sm paksused
plaadikesed). Neid toatemperatuuril kuivatades ndeme kas katsekehad on
tdmbunud kdveraks voi jaanud sirgeks.Liig rasvased savid kisuvad
kuivades kdveraks ja on vormimiseks sobimatud, Neid tuleks |ahjendada
jahvatatud liivaga ning katseliselt teha kindlaks vajalik lisatav liiva hulk.
Soovitav on segada rasvaseid savisid lahjadega, et saada sobivat vormimise
massi. Mitmesuguse koostisega katsekehad kuivatame j. POletusproov
naitabki, mida antud savimassist vOib val mistada.



I1l. VORMIANDMINE.

Vormimine oleneb savi liigist ja valmistatava eseme kujust.
Kasutatakse kolme liiki savimasse:

1. treimiseksjavormimiseks— pehmet, taignataolist massi,

2. valamiseks kipsvormidesse — vedelat savilobri,

3. stantsimiseks metallmatriitsidega— niisket voi kuiva savipulbrit.

Treimiseks ja vormimiseks kasutatav savimass peab olema hasti
ettevalmistatud, Uhtlaseks seguks sotkutud. savisse @ tohi jaada dhku, mis
ahjus paisumisel vaib pdhjustada eseme maranemist. Odnesvormide juures
peab silmas pidama, et eseme seinapaksus oleks igal pool thesugune —
vastasel korral voib kuivamisel ja pdletamisel tekkida savis sisepinge, mis
pOhjustab eseme pragunemist.

Pehme taignataoline mass laseb end hasti vormida ja modelleerida.
Selleks vgiame vastavaid tooriistu.

& o0
T e

Foto 1. Modelleerimise pulgad.

&2

Foto 2. Treimisvahendid treikettal t66tamiseks,




Foto 3. Treimisvahendid treikettal to6tamiseks.

IV KANDILISE KARBI VORMIMINE:

Rullime Uhepaksuse savilehe jaldikame vélja karbi kiljed.
Uhendamiseks teeme mdlemale liimitaval e servale véikesed takked. (Fotod
4jab)

Foto 4
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Foto 5.

Mé&érime &8red savilobriga ja vajutame kokku. Peale vahest
kuivamist teeme liimitavale kohale nii sisse kui ka valjapoole véikese vao
ning surume sinna tmmarguse saviriba. Poolniiskelt puhastame karbi
kiljed. (Foto 6ja7)

Foto 6.

Foto 7.
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L6ikame savist valja kaane ja sobitame karbile (Foto 8.)

Fot8.

Kaane alumisele kiljele kleebime valtsi, et kaas karbilt maha el
libiseks.( Foto 9.)

Foto 9.

Kaanele modelleerime ja kleebime nupu. (Foto 10).

Foto 10.
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Néiteid kleebitud jatreitud karpidest. (Foto 11.)
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V. KASITREIMINE.

Treiminetiirleval kettal on vagavanavormimisviis. Kasitsi treimise
all moistame 66nesvormide treikettal valmistamist vabal kel ilma
kipsvormide ja sablonite abita. Kahtlemata vajab see to0 suurt vilumust ja
head vormitunnetust. Et to0protsessi gja hasti vormi hoida, peab treimiseks
kasutatav savimass olema plastiline. Sellises pehmes taignataolises massis
on umbes 30% vett.

1). Vaatleme nuud kausi treimist. ( Fotod 12 — 17).

Foto‘1§.

Foto 13.
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Enne treima hakkamist sdtkume savipalli tihedaks. Kontrolliks
|6ikame savipalli mOnest kohast terastraadiga l&bi, et ndha kas savimassi
pole jéanud 6humulle. Kui neid pole, voime alustada treimist. Asetame
savipalli tugeval66giga voimalikult treiketta keskele. Segjérel, ketta
tiirlemise gjal, méargade kétega surudes tsentreerime savipalli téielikult.
Edasi (kbik toimub ketta tiireldes ja mérgade katega) vajutame palli
keskossa mdlema poidla abil augu ning poialdega aegamisi &arepoole
rebides moodustame kausi pdhja laiuse 66nsuse. Kausi kilgedele kuju
andmiseks tostame kahe kéega vastastikku seest ja véljast surudes kil g
Ulesjalaiusesse. Kui soovitav kuju on kées, silume kaussi seest niiske
késnaga. (Kasnaga eemaldame ka kausi seest treimise gjal tekkida voiva

Uleliigse niiskuse.) Peale selle |6ikame kausi dére traadi abil tihe kdrguseks.

Adgre treimisel saame kasutada puust abivahendit.

Foto 14.
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Foto 15.
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Foto 16.

Foto 17.
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2). Silindri treimine.

Silindri treimist alustame samuti savi treiketta keskele surumisega
ning augu ja pohja moodustamisega. Segjarel venitame vormi &ari ainult
Ules. Silindrist voib edasi treidaigasuguseid vorme. Oluline on et silindri
killjed oleks terve nbu ulatuses tihepaksused. Oppimise gjal véib uhtlase
seina paksuse demonstreerimiseks |6igata ndu traadi abil pikuti pooleks.
(Fotod 18 —29)

Foto 18.

Foto 19

Foto20.
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Foto 21.

Foto 22.

Foto 23
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Foto 24.

Foto 25.

Foto 26.
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Foto 27.

Foto 28.

Foto 29.
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3). Vaas treimine.Kui oleme saavutanud silindri vastava korguse
laiuse ja paksuse, hakkame sellest treima vastava proofiliga vaasi. (Fotod
30 - 35).

Foto 30.

Foto 31.

Foto 32.
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Foto 33.

Foo 34

Foto 35.
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L Opuks teeme suuosa ja tasandame vaasi korguse traadi abil. (Fotod
36 ja37).

Foto 36.

Foto 37.

Kui vaas on valmis, |6ikame selle traadi abil tretketta kiljest |ahti
ning asetame kipsalusele, pohi tlespoole, kuivama. (Foto 38).

Foto 38.
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M0Oningase tahenemise jarele alustame vaasi puhastamist. Selleks
asetame vaasi, suu alaspidi, treikettale ja viimase tiirel des tsentreerime ndu
kergete |60kide abil ketta keskele ning kinnitame kolme savittki abil ketta
kilge. (Kitsasuugavaasi puhul tuleb kasutada vastavat kipsist abirdngast.)
Alustame pohja puhastamist, treides seda keskelt 4-5 mm sligavamaks.
POhja darde jatame 0,5 sm laiuse randi. PBhja puhastamine on vajalik
selleks, et glasuuritud ndu pdletamise gjal e kleepuks pdletusplaadi kilge.
Selle t60 juures kasutame abivahendina metallist treiraudu. Kui vaasi pohi
on puhastatud, keerame vaasi Umber, tsentreerime uuesti ja puhastame
vaasi ulalosajasuu. Samuti puhastame treiraudadega vaasi kuljed. (Fotod
39 ja40).

Foto 39.

Foto 40.
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Et treida kitsakaelalist vaas, tuleb alustada silindri treimisega.
L aiema keskosa treimiseks surume sdrmedega seestpoolt véjapoole, ornalt
véljast kdega vastu hoides. Vaasi kaelaosa surume mdlema kaega véljast
sissepoole kuni soovitava kaelalaiuseni. Vaas kaela suue treime
paksemaks, et ta kuivamisel kdveraks el kisuks (.Fotod 41--44.)

Foto 41.

Foto 42.

Foto 43.
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Foto 44.

3). Kannu treimine
Kannu keha treime analoogiliselt vaasi valmistamise vitetega.
(Fotod 45 - 50.)

Foto 45.
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Foto 46.

Foto 47.

Foto 48
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Foto 49.

Foto 50.

Kannu kaelale vajutame vormi pehmes olekus sdrmega seestpoolt
véljapoole vautades véikese tila. Kannu korva vormimiseks |6ikame savist
paraja suurusega riba ning vormime sellest mérgade sbrmede abil kannu
korva. Korvakinnitame kannu kilge savilobri abil. Kannu tilaja korv
peavad olema kujundatud kannule vastavas proportsioonis. (Fotod 51 —54).

Foto 51.
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Foto 52.

Foto 53.

Foto 54.

4). Kohvikannu valmistamine

Vamistame treimise teel vastava mdddu jarel e kohvikannu keha.
Selle Ulemisele &&rele méargime dra kannu toru kinnituse koha ja teeme
kannu seinasse |abil6ike. Modelleerime kannu kuilge vastavatilavai toru.
Kulgeliidetavad osad liidame savilobri abil kannu kehale (V aata karbi
kulgede liitmine!). Segjarel vormime jaliidame kannu kérva. Uhendatud

30



pindade vahele ei tohi j&&da Ohku, sest vastasel juhul voib korv poletusel
kannu kuljest lahti ltUa. Jargnevalt puhastame kannu toru jakorvaliite -
kohad, (Fotod 55 - 58.)

Foto 55

Foto56
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Foto 57.

Foto 58.

NuUd valmistame kannule treimise teel kaane ning tapsustame selle
mootmed nii véljapoolt kui ka seestpoolt. Kaanele tuleb sissepoole jétta
toetusadr voi valts, et kaas kannule asetatuna ei logiseks. Kui valtson liiga
madal, vOib kaas valamise gjal maha kukkuda. Kannu kaane sobitamisel
tuleb arvestada, et kannu keha ja kaas oleksid Uhesuguse kuivamise
astmega. Samuti tuleb arvestada, et kannu serv ja kaas glasuuritakse Imm
glasuuri kihiga. (Fotod 59 ja60. )
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Foto 59..

Foto 60.

Kohvikannu toru treimine jakilge kleepimine. (Fotod 61 - 63.)

Foto 61.
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Foto 62.

Foto 63.
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VI MEHAANILINE TREIMINE.

ToO6stusliku mehhani seerimise kagus asus kasitreipingi korvale alul
mootori jOul kaivitatav transmissioonigatreipink ja hiljem otsekdivitatav
elektrimootorigatreipink. (Foto 66). Kiiruse reguleerimiseks on siin jalaga
keeratav spetsiaalne astmeline pidurdusratas. Eriotstarveteks on kohaldatud
mitmesuguseid trei pinke — naiteks ovaal sete ndude treimiseks. (Foto 64).
Unikaal sete vormide |oomiseks kasutavad keraamikud enamasti tavalist
elektrimootoriga kéivitatavat treiketast, mis oma kujult ja gabariidilt on
kaasaegses masi natootmi ses muutunud véikeseks ja kaepéraseks. (Fotod
64 - 68.)

Foto 64.
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Foto 65.

Foto 66.
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Foto 67.

Foto 68.

K eraamika to0stustes kasutatakse mehhaaniliste menetluste juures
erinevalt konstrueeritud treipinke. V aatleme mdningate nende
t6OpShi mabttei d.
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Taldriku treimine sabloni ja kipsvormide abil. (Foto 69.)

Foto 69.

Enne treima hakkamist tuleb paigaldada litkuva hoova peasse sablon
ning kontrollida vahet kipsvormiga, et taldriku paksus tuleks tihesugune.
Kipsvorm kujundab taldriku sisektilge, sablon pdhja. Vormimine toimub
kahel kettal. Esimesel vormitakse Uhepaksune savileht. See asetatakse teise
ketta kipsvormile ning niisutatakse pealt k&snaga. Hoova allasurumisega
vormitakse taldriku alumine pool. Sabloni kiilge j&&nud liigne savi
puhastatakse noaga &ra. Tuleb jélgida, et sablon |6ikaks puhtalt valja
taldriku alusserva. Vamistreitud taldrik koos kipsvormiga l&heb
kuivatusse. Treimist jdtkatakse kettal uue kipsvormiga.
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Poolautomaatne taldrikute treimine. (Foto 70.)

Foto 70.

Fotol kujutatud masinal toimub vormimine uuel viisil. Taldrikud
treitakse korraga, ilma ette vormimiseta. Taldriku vorm j88b paigale, tiirleb
vaid kolme sabloniga pea, mille vastu surutakse vorm koos savimassiga.
Poorlemist jatles-alaliikumist voimaldaval kettal on kuus pesa
kipsvormide jaoks. Kolme sabloniga peajagab surve uhtlaselt tGle vormi
pinna. Sabloni peateeb 700 pooret minutis. Vormimise gjal pritsitakse
automaatselt vett vormitaval e pinnale, mis holbustab sileda pinna saamist.
Uleliigne savi 18igatakse taldriku dértelt maha. Vormimise tsiikli jarele
laskub ketas koos taldrikuga alla kust taldrik juhitakse pool automaatselt
konveierstisteemis to6tavasse kuivatisse. Segjéarel ketas tduseb, podrdub 60
kraadi ning samatstikkel kordub uue vormiga. Tiirleva ketta |8bim&ot on 1
meeter, seadme voimsus 3 HJ. Selline masin voib treida 500-600tal drikut
tunnis.
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Poolautomaatne tasside treimine. (Foto 71.)

Foto 71.

Fotol oleval masinal voib ka muid 66nsaid esemeid treida. Masinal
on kaks vormihoidjat ja kaks spindlit, milledest viimased liiguvad
kordamdtda vormi sisse. Tassi vormi visatakse tUkk taignataolist
savimassi. Po0rlev sablon surub savi vormi kiilgi modda alt tlespoole.
Toimub mehhaaniline savi veega niisutamine. Traadist &érel 6ikaja puhastab
tassi &dre automaatselt. Sablon libiseb tagasi vormi keskele ja tduseb
vormist vélja. Treitud ese tOstetakse koos vormiga masinast, samuti
automaatselt, véljaja asendatakse uue tuihjavormiga. Treitud ese koos
kipsvormiga saadetakse kuivatisse. Katkestamatult to6tavad kuivatid
kiirendavad veelgi to0 kaiku.

Eelpool kirjeldatud masinaga voib valmistada keskmiselt 600 tassi
tunnis,

40



VIl. PRESSIMINE JA STANTSIMINE.

Pressimise ja stantsimise teel val mistatakse ehituskeraamilisi ja
tehnilisi esemeid ( tellised, poranda- ja seinaplaadid, portsel anist
elektriisolaatorid, steatiitesemed jne.) Surve nimetatud toodete pressimiseks
on suur, ulatub 200- 300 atmosfaarini. Vormid ja stantsid on terasest.
Massis on ainult 7-12 % niiskust. Kui pressitakse savipulbrist, lisatakse
sellele ka dli ning petrooleumi. Tarvitatavad pressid on véaga
mitmesugused: késipressid, spindelpressid, hiidraulised pressid. Pulbrilisest
savimassist on pressimise teel voimalik saada véagatapseid, digeid ja
teravakandilisi esemeid. Kuna mass sisaldab vahe niiskust, on kahanemine
kuivamisel vaike. Samuti kahaneb mass véhe poletamisel. Pressvormi
seinad médritakse Oli, steariini vOi parafiiniga, et ese kergemini vormist
valjuks. Automaatpressid teevad @ranii pulbermassi vormi puistamise,
eseme pressimise, vormist valjatbukamise kui ka linttransportoorile
juhtimise operatsioonid. (Vaatleme: spindelpress— foto 72,
stantsimispress — foto 73, automaat plaadipress —foto 74) (Fotod 72 - 74.).
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Foto 72.
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Foto 73.
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Foto 74.

VIl . KIPSYORMIDE VALMISTAMINE JA NENDE
KASUTAMINE ESEMETE PALJUNDAMISEL.

Keraamilisi esemeid saab paljundada ka valades savilobri (vedelat
savimassi) kipsist valmistatud valuvormidesse voi toppides pehmet
savimass kipsist tikivormidesse. Keraamilise 66nesvormi voi pisiplastilise
eseme paljundamiseks peab kunstnik valmistama eseme savist mudeli.
Mudel peab olema suurem sellevorra, kui palju ese pérast valamist voi



toppimist ja pdletust kahaneb. Selle mudeli pealt voetakse kipsist tikivorm.
Lihtsad vaasi valuvormid koosnevad 2-3 tikist. Pisiplastika vormi tikkide
arv oleneb eseme kujust. Lihtsa vormi puhul aitab monest vormitukist.
Keeruliste vormide puhul voib tukkide arv olla tisna suur. Kipsist
valuvormid vananevad 60 —150 tarvitamise korra jérele. Treimiseks
kasutatavad vormid kdlbavad kasutada 400 — 500 korda.

Kipsvormide valmistamisel lisatakse kipsipulbrile vett 37-54 %.
V eevaene kipsisegu annab kdva vormi vahese veelmavusega. Suure
veehul gaga tehtud vorm on urbne, omab hea veeimavuse, kuid on nérga
mehhaanilise vastupidavusega. Veega segamisel paisub kipsi maht 1%
vorra. Kipsi segamist teostatakse jargmiselt. NOusse valame vett 1/3.
Sellesse riputame ilma segamata peenikest sdelutud kipsi (kas alabaster -
vOi krohvkipsi) seni kuni veest hakkab vélja ulatuma koonus — see
téhendab, et vesi ei imendu enam kipsi ja on saavutatud vee jakipsi Gige
suhe omavahel. Selle jarel e segatakse mass Uihtlaseks seguks ja valatakse,
kui segu on hapukoore paksusega, vormi. Kord-korralt hakkab kips
kivistumaja muutub veerand kuni poole tunni jooksul soojaks ja kdvaks.
Kui kipsi pealt tahetakse votta uut vormi, siis teda rasvatakse. Rasvamiseks
kasutatakse jargmisi segusid:

1). 50-70% vett, 40-45% seepi, 5-15% puudli.

2). Nisutarklist 1 osa, grafiidi pulbrit 1 osa, vett 10 osa.

3). Rukkijahu 6 kg, kalamaksadli 1,5 kg, vett 9,5 kg.

V aatleme mdningate kipsvormide tegemist ja esemete paljundamist
nendes.

1). Reljeefsete motiivide paljundamine kipsvormi abil.

Kui me tahame keraamilist eset kaunistada reljeefsete motiividega,
voime selleks kasutada kipsvormi abi. Vamistame modelleeritud motiivist
negatiivse kipsvormi. Selle sisse surume taignataolise savi. Motiivi 8ared
tasandame vormis. Kui savi vormi kiljest lahti [66b, on motiiv valmis.
Selliseid motiive voib kaunistuseks savilobri abil kleepida niiskele
saviesemele. (Fotod 75 - 78.)
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Foto 75.

Foto 76.

Foto 77.
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2). Tukivormi votmine pisiplastiliselt esemelt.

Pisiplastilisi esemeid on voimalik paljundada kipsvormi toppimise
vOi valamise teel. Selleks on vgja valmistada esemest tiikivorm. Vaatleme,
kuidas seda teha dekoratiivsest elevandikesest.

Vastavalt vormile joonistame elevandi kips v6i savi mudelile
pliiatsiga ette vormi jaotuse. Kui mudel, millelt vormi votame, on kipsist,
peab mudelit kuivas olekus, enne vormi votmist, katma piiritus- Sellaki
lakiga kuni imbuvuse ktillastuseni ning parast seda rasvama parafiini-oli
seguga. Vormi valamist alustame kdhualuse tiikiga. Selleks piirame ta
saviseinaga. Peale kipsivalu eemaldame savi. Asetame elevandi savialusele
jajagametapikuti Ule selja kahte ossa. Kummagi kiilje jagame kdrva dart
mo0dda veelkord pooleks. Vaheseinad vormime savist. Nii koosneb elevandi
keha valuvorm nlid neljast tikist. Vormi osad kdik koos piirame neljast
kiljest laudadega. Segjarel valame % vormiosavedelat kips téis. Kui see
on kovaks tdmbunud, eemaldame vaheseina. Valatud tuki seinu peab
tingimata rasvama selle isol eerimiseks jargmisest tukist. Kordamooda
valame koik neli vormittkki, viiendaks on esimesena valatud kdhualune
tukk. (Fotod 79 - 87.)

Foto 78.

Foto 79.
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Foto 80.

Foto 81.

Foto 82.
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Foto 83.

Foto 84.

Foto 85.
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Foto 86.

Foto 87.

Kui vorm on valmis, kuivatame selle mitte tle 60 kraadises
kuumuses. Antud kipsvormile on jéanud jalgade kohale neli ava, kustkaudu
saab savilobri vormi valada ja kust kaudu valjub vormisolev 6hk valamise
ga. Mudelvormile valatakse kipsist imber kahest tikist vorm, misei lase
mudelvormi tikke laiali valguda. Sellele jaetakse kbhualuse tiki kohta ava
Valamise gjaks kinnitatakse vorm metal lklambriga. Enne valamist tuleb
valuvormi seest niiske kasnaga Ule puhastada.

Kui savimass on vormis tahenenud ja vormi kdljest lahti 166nud,
voime vormi vahehaaval avada. Alguses avame Uhe kilje, siisteise,
Viimasena votame éra kdhual usetiiki. Seda el tohi liiga vara dra votta, sest
juhul kui savimass on vesl liiga pehme, vOib ese savi raskuse all kokku
vauda. Soovitav on kasutada urbset valumassi, mis kiiresti kuivaksjael
deformeeruks ka pdletusel. Peale kuivamist ese glasuuritakse ja
pOletatakse. (Fotol 89 on ndha vamis glasuuriga kaetud pdletatud ese.)
(Fotod 88ja89.)
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Foto 88

Foto89.

3). Valuvormi vétmine vaasilt.

Kui tahetakse vaasi suuremal arvul tirazeerida, on vajarohkem
paljundusvorme. Selleks tuleb esemest valmistada kipsist mudel, nn.
“emavorm”. Kipsist mudel kaetakse piiritusiakigaja mudelist voetakse
kahe poolega tukivorm. Jagame vaasi tasapinnaga kulgi moédda kahte
vordsesse ossa. Piirame vaasi kiiljelaudadega. Seebitame vaasi, selleks, et
isoleeridateda valatavast tikist. Koostame kipsi segu, milles on vee jakipsi
vahekord 50:50. Vaame Uksteise jarele mdlemad vormipooled. Kui kipson
kivistunud, avame vormi jatostame emavormi vélja. (Fotod 90 -95.)

Foto 90
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Foto 91

Foto 92

Foto 93.
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Foto 94.

Foto 95.

4). Valamine vedela saviga.

Kui tahetakse massiliselt toota Uhesuguseid tarbe- voi iluesemeid
(ndud, serviisid, figuurid) kasutatakse valamise tehnikat. V alamiseks
tarvisminevas savilobris on 40 — 50 %vett. Kui lisame savimassile vahesel
maéral elektrolUite nagu: kaltsineeritud soodat (0,2 —0,4 % kuivast
kaalust), vOi vesiklaas (naatrium silikaat -Na2SiO3), voi potast (stisihapu
kaalium — K2 CO3), siis vedeldavad nad savilobri ning me voime alandada
veehulka 15 — 40 % -ni. Masside vedeldamise puhul on soovitav |ahjadele
massidele lisada vesiklaasi, sest see annab tugevamajatihedama seina.
Kaltsineeritud sooda kasutamisel imendub ajajooksul koos veega kipsvormi
ka pisut soodat. See tekitab kuivamise jarel kipsi pinnale lumetaolise kihi.
Pikapeal e kattub pind sooda mdjul n66pndela pea taoliste augukestega, mis
rikub esemete véljandgemist. Juhul kui valumass seistes htitibib, on massis
liiga palju elektrolltite, voi on selles vaavelhapu kaltsiumi voi vaavel hapu
magneesiumi, mis segamisveega on mass sattunud. Soolade |ahustumise
vastu aitab 2% stisihapu baariumi lisamine, et muuta soolad lahustamatuks.
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Hea valumass peab omama hapukoore taolise venivuse. Kunakipsil on
omadus vett sisse imada, moodustub sissevalatud savilobrist kipsi kiilge
savikiht. Valatud esemed jéavad kerged, kuid on urbsed ja haprad,
vorreldes treitud esemetega. Vaalik on, et valumass kipsvormis ruttu
kuivaksjavormi seinte kiljest ruttu lahti |66ks. Punasest plastilisest savist
eset saab allesjargmisel péeval vormist valja votta, valgest massist valatud
esemed kuivavad palju kiiremini. Tarvitatavad kipsvormid peavad olema
kuivad. Kunakipsil on omadus vett sisse imada, moodustub sisseval atud
savilobrist kipsi kilge savikiht. Kui see kiht on 4-5 mm paksune, valame
Ulgéénud savilobri vaja. Asetame vormi moneks g aks alaspidi nGrguma
(foto 101) ning kui ese on vormi kuljest lahti kuivanud, avame vormi ja
vOtame eseme selle seest valja. Kaitserongad |16igatakse maha, valatud
servad javormi tihenduskohad puhastatakse. Méarga kipsvormi peab uuesti
kuivatama. Ei ole soovitav teha seda tle 60 kraadises temperatuuris, sest
see rikub nende kvaliteeti ja nad hakkavad murenema. (Fotod 96 - 105.)

Foto 96.

Foto 97.
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Foto 98.

Foto 99.

Foto 100.
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Foto 101.

Foto 102.

Foto 103.

56



Foto 104.

Foto 105.

Valamise teel valmistatakse enamasti stigavaid, kitsakaelalisi
esemeid, kuid mitte madalaid nagu taldrikud, lamedad kausid jne. Tehakse
ka suuri ja paksuseinalisi esemeid (supelvannid, pesukausid, sanitaarnéud
jne). Sal puhul kasutatakse kahekordseid kipsvorme ning savilobri
juhitakse kohale 6husurvega vooliku abil (foto 105).
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IX. KUIVATAMINE.

Koik keraamilised massid omavad rohkem vGi vahem niiskust,
olenevalt sellest, millised on massi toorainete omadused ja struktuur.
Niiskuse protsent kdigub 5-30 vahel. Loomulikul kuivamisel dhus j&8b
esemesse 8-10 % niiskust, kunstlikes kuivatites aga 4-7 %. Kuivast
pulbrist pressimise menetlusel valmistatud toodetel (néit. poranda- ja
seinaplaadid) ainult 1-2%. Masside niiskuse sisaldavus on tingitud savides
endis leiduvast veest janeile juurdelisatavast veest, mis on vaalik selleks,
et teha savid vormitavaks. Esemete kuivatamise al me motlemegi lisatud
vee &raauramist savist. Kipsvormi abil valatud voi vormitud esemest imeb
kips osa niiskust endasse. Kuivades savi kahaneb, mida me nimetame
kuivamiskaoks. Paljud savid kuivavad Uhtlaselt ja vigadeta, kunateiste
kuivatamine tekitab raskusi. V6ib tekkida méranemisi ebalihtlase
kahanemise tottu. Hasti ettevalmistatud savid kuivavad Uhtlasemalt kui
norgalt etteval mistatud savid. Seetdttu lastakse neid juba enne massi
vamistamist “talvitada’ — klilmuda ja kuivada. Savi uhutakse ja
jahvatatakse. Rasvased massid kuivavad aeglaselt ja voivad pinge tagajarjel
koveraks tdmbuda. See hadaoht on kdige vaiksem siis kui eseme niiskus on
igal pool Uhtlane. Kuivatamise protsess tdhtsamaid nGudeid on luua
tingimusi, et kdigepealt tungiks niiskus eseme siidamikust pealispinnale, et
ese kuivaks keskelt kiiremini kui 8artest. Siis on vdhem ohtu, et tekkiks
pragusid, Idhenemist ja deformeerumist. Kuivamist kiirendavad ka savile
lisatud elektroltitidid. Selleks kasutatakse 0,2- 0,6 % sool hapet, 8%
lubjapiima, keedusoola jne. Kuivamisel on tahtis veel vormiandmise viis.
Ebaiihtlane surve vabal treimisel voi pressimisel annab eseme seintele
ebatihtlase tiheduse ja paksuse. Selle tagajarjel toimub kuivamisel
ebatihtlane kahanemine, kdverdumine ja mGranemine. Vaga oluline on
kuivamisel eseme kuju ja seinte paksus. Kuivamine toimub sedakiiremini,
mida rohkem on esemel pealispinda, mis valisdhuga kokku puutub. Vormi
etteulatuvad osad kuivavad kiiremini kui taanduvad osad. Et véltida
kuivamise ebakorraparasusi, tuleb esemed vormida voimalikult
Uhepaksuste seintega. Kui sedateostada el saa, tuleb kuivamist jalgida,
teatud osi (nait. niiske lapigavoi plastikaadiga) kinni katta ja valtida seega
esemes tekkida voivaid pingeid.
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X. AHJU PAKKIMINE.

Esemete ahju asetamist nimetatakse pakkimiseks. See toimub
erinevalt glasuurpdletuse ja toorpdletuse puhul. Ettepdl etuseks voib
esemeid ahju asetada tihedalt. Et ahju sisemust 6konoomselt taita, voib neid
paigutada Uhetei se sisse vOi Uhesuguseid esemeid vastastikku virnaladuda
(foto 106). Ahju pakkimine peab toimuma ettevaatlikult ja esemed peavad
olema kuivad. Glasuurpdletust tehakse nii muhvelahjudes kui ka
kapsel ahjudes. Muhvelahjudes pakitakse esemed Samottpl aatidel e, need
omakorda tugistatakse vastavalt esemete kdrgusele. Selliselt moodustuvad
riiulite taolised alused (foto 107). Glasuuritud esemed tuleb asetada
Uksteisest pisut eemale, et valtida pdletuse gjal teineteise kilge sulamist.
Elektriahju pakkimisel el tohi esemed riivata seintes olevaid kittekehi.
Glasuuritud esemetel peavad pohja servad olema glasuurist puhastatud.
Pakkimis-plaatide killge sulamise valtimiseks paigutatakse nende alla
vastavad poletusjalad. Pakkimise ajal peab jalgima, et pakitud esemetele el
langeks Samotipuru, mis voib praaki pohjustada. Kapselahjud véivad olla
nii kandilised kui ka immargused. Viimaseid kasutatakse enamasti

suurtootmistes. Poletatavad esemed asetatakse vastavalt vajadusele
mitmesuguse kdrgusega Samott-rongastesse, millised ahjus Samott-
vaheplaatide abil virnalaotakse. Tuleleegid riivavad kapsleid véjastpoolt
jaei puutu kokku kapslitesse paigutatud esemetega. Nii on esemed kaitstud
tulegaaside ja lendtuha eest. Masstoodanguks pdletatavad taldrikud
paigutatakse kapslisse serviti, tugistades neid vastavate stiftide abil (foto
108). (Fotod 106 - 108.)
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Foto 106
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Foto 107.
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Foto 108.

Xl. GLASUURIMINE.

Et teha savinbusid vettpidavaks, selleks tuleb neid katta vooba-
glasuuriga. Koik savitdostustes kasutatavad glasuurid on dieti klaasid, mis
sulatatakse 6hukese kihina savi pinnale. Glasuurid voimaldavad anda
savindudele siledat, kdva, laikivat voi matti javarvilist valimust. Glasuur
peab kooskdlas olema kasutatava savimassi omadustega, neil peab olema
Uhesugune paisumise ja kahanemise protsent, et glasuurid oleksid
praovabad. Ka on vahel nduetav glasuuride ilmastikukindlus ning eri
juhtudel ka happekindlus. Glasuuride omadused olenevad nende
komponentidest ja poletusviisist.

Glasuur on peeneks jahvatatud klaasitaoline, veega segatud mass.
Tuntakse nii madal akuumuse kui ka kdrgekuumuse glasuure. See oleneb
nende koostisest. Kui glasuurides on tlekaal tulekindlatel ainetel, siison
tema sulamiseks vaja kbrget temperatuuri, kui aga palju sulandgjaid —
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saame madal akuumuse glasuuri. Madal as kuumuses kasutatakse
sulandajana sageli tina. Sel juhul osa glasuuri koostisained frititakse
(sulatatakse) enne jahvatamist klaasjateks teradeks. Kaasgjal el lubata enam
kasutada frittimata tinaglasuure, millised on nii t66tegijale kui katarbijale
tervistkahjustavad. Eri savidele kdlbavad eri glasuurid. Need tuleb antud
savidele vélja katsetada. Glasuure voib varvida metallhapenditega.
Koobalthapend - annab sinised toonid; vasehapend ja kroomhapend —
rohelised; rauahapend - kollased, punased ja pruunid toonid; nikkelhapend
— hallid; mangaanhapend- lillakad ja pruunid toonid.

Glasuuri pealekandmist teostatakse kolmel viisil:

1 — sissekastmisel,

2 — Ulevalamisdl,

3 —glasuuriga pritsimisel.

Glasuurid segatakse veega glasuurilobriks. Neid hoitakse alal
kaanega ambrites, vOi muudes anumates. Ettepdl etatud ndud tuleb enne
glasuurima hakkamist mérja késnaga tolmust puhtaks pithkida. O8nesvormi
glasuuritakse alul seest. Selleks valatakse ndusse vedelat glasuuri, ndud
ettevaatlikult sdrmede vahel poorates. Nii katab glasuur kogu eseme
sisepinna. Ulejaanud glasuuri valame ndusse tagasi. Tahenenud eseme
valame pealt poolt glasuuriga tle. Kui omatakse palju glasuuri, voib eset
glasuurida sissekastmise teel. Seda tehakse véikeste esemete puhul. Suuri
esemeid on kdige parem glasuurida tlepritsimise teel surudhu abil.
Glasuuritava eseme pind peab olema tolmuvaba ja puhas. Tolmussl,
rasvasel jaOlisel pinnal tdmbub glasuur kokku ja voib maha rulluda.
Glasuur olgu vaba dhumullidest, et eseme pinnale el tekkiks kuppusid.
Maalitud esemeid peab véga ettevaatlikult glasuurima, et maalingu
varvikihti mitte rikkuda. Glasuuritud esemeid peab hoidma poletuseni
tolmuvabalt.

XIl. POLETAMINE.

POl etami se eesmérgiks on kergesti purunev, vees uuesti Ulessulav
mass teha mehhaaniliselt tugevaks ja vastupidavaks. Alles pbletamisejarele
muutuvad saviesemed tarvitamiskolbulikeks. Peal e pdletamist omab ese
kdvaduse ja kdla. Harilikult teostatakse keraamilise eseme val mimiseks
kaks pdletust. Esimene on nn. eelpdletus ehk toorpdletus — selleks, et teha
esemeld niipalju tugevamaks, et neid saaks glasuurida. Teine pdletus on
glasuurpdletus, kus ese omandab sileda pinna. Eel pdletatud ese peab jdé@ma
niivord urbseks, et see imeks glasuuri endasse. Eelpdl etuse temperatuuri
kOrgus oleneb savimassist. Tavaliste pottsepa kaupade eel pdletus toimub
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800 — 1000 kraadi juures. Esemete podletamine toimub vaga erinevas
temperatuuris, 600 — 1530 kraadini. Alla900 kraadi pdletatakse
glasuurialuseid ja glasuuripeal seid véarve, 900 — 1000 tellise ja pottsepa
kaupa, 1000 — 1300 kraadi poletatakse klinkrit, fajanssi ja kivindu tooteid.
Ule 1300 tulekindlaid esemeid ja portselani. Nende temperatuuride
saavutami seks kasutatakse nii tahket, vedelat kui ka gaas kitet.

POl etami sprotsessis tekkib savimassis terve rida muudatusi. Peale
kuivamisel tekkivat kaalukadu, tekkib siin ka pdletamis-kaal ukadu.
Temperatuuri tdusuga muutub mass alul tihedaks, siis paakub (kaotab
urbsuse) ja segjarel sulab. Madalakuumuse masse el saa paakumi seni
pOletada, kill aga kivindu- ja portselanmasse. K drgekuumuse massidest
jaéavad urbseteks tulekindlad ndud. Mehhaaniliselt tugevamad on need
noud, milliseid korgemalt poletatakse.

POl etamise alguses, 120 kraadi juures toimub suitsugaaside ja
higroskoophilise vee eraldumine. 450-460 kraadi juures eraldub savist
keemiliselt seotud vesi jasavi kaotab plastilisuse. Edasisel kuumutamisel
laguneb saviollus rani ja aumiinium hapendiks. Samaaegselt lagunevad
karbonaadid ja eraldub stisihappe gaas, orgaanilised ained sbestuvad ning
eralduvad utteained. Need protsessid peavad olema enne |dppenud kui
algab massi tihenemine. Madal akuumuse savide juures on see 750 kraadi
umber. Ule 800 kraadi kuumutamisel tihinevad rani ja.alumiinium hapendid
mulliidiks. Alates 1000 kraadist algavad savis keemilised muudatused.
Tooraines olevad alkaalid, rauaollus, saviollus jarani thinevad klaasiks
(silikaatideks). Tahtis muudatus pdlemise tagajarjel tekkib savi véarvuses.
See oleneb pdletustemperatuurist ja ahju atmosfaarist pdletuse gjal. On
savimasse, millistes on palju orgaanilisi aineld. Kui selliseid masse
hapnikurikkalt pdletada, pdlevad orgaanilised ained &ara, jétmata mingit
varvust. Suitsusel podletamisel aga sdestuvad need javéarvivad savi halliks
vOI mustaks. Punased rauarikkad savid muutuvad temperatuuri toustes
jarjest punasemaks, lubjarikkad aga rohelisemaks. Savisse jaanud
orgaanilised ained ja kitusest massi sattunud kttegaasid mojuvad
kahjulikult glasuurile, tekitades pinnale kuppusid.

Pohiliselt tuntakse kahesugust pdletusviisi: hapnikurikast —
okstideeruvat ja hapnikuvaest — redutseerivat pdletamist. Hapnikurikkas
poletuses toimub glasuuride sulamine tavaliselt ja glasuuriks voolamine
ettendhtud temperatuuris. Hapnikuvaeses pdl etuses tekkivad glasuuri
komponentide vahel hoopis teistsugused Uhendid ja teistsugused
varvivarjundid. Naiteks tavalises, hapnikurikkas pdletuses annab vask
rohelised toonid, suitsurikkas pdletuses aga muutub vasehapend keemiliselt
javarvib glasuuri punaseks. Savitoodete val mistamisel mangib kdige
suuremat osa glasuurpdletus. Seal selgub, kas savimass ja glasuurikoostis
on toimunud vigadeta.
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Ahju tlilipe on vaga mitmesuguseid. Millist ahjuttdpi valida?
Kunstkeraamika, nagu ka pottsepakauba, majoolikajafajansi pdletuseks on
kohane muhvelahi. Seda kasutatakse ka vérvide ja dekoori pdletamiseks.
Sellises ahjus on esemed kaitstud lahtise tule eest. Sobivad on elektriahjud
(fotod — 109 ja 110), kunanendel ei tekki kiittest ahju atmosfaari mingeid
aineid (lendtuhk, vaavliaurud jne.), millised kahjustaksid poletamise gjal
glasuuri pealispinda. Elektri muhvelahju seinad on valmistatud Samotist.
Nendesse paigutatakse kuttekehad — nditeks kroomnikli sulamist
vamistatud traat spiraalid, mis annavad kuni 1100 kraadi temperatuuri.
Kroomi-alumiiniumi-titaani-terase sulamist kiittekehad annavad
temperatuuri kuni 1200 kraadi. Kroom-alumiinium-koobalt-terase sulami
kittekehad (néit. Kanhtal- Roots péritolu) annavad maksimaalselt 1300
kraadi kuumust. Veel kdrgemate temperatuuride saamiseks — néit. 1450
kraadi portselani puhul karborundum kuittekehi. Nendeks on néiteks “ Silit” -
I, “Kvartssilit”-i (Rootsi) ja“Globar”-i (Ameerika) kittekehad. Nende
vastupidavus ulatub 3000 — 6000 kraadini. Ahjude juurde on rakendatud
transformaatorid. Samuti on need ahjud varustatud automaatse temperatuuri
regulaatoriga. (Fotod 109 - 111.)

Foto 109.
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Foto 110.
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Foto 111.

Temperatuuri ahjus e saa silmaga jalgidakuigi kaua. Ahi hakkab
minema punaseks umbes 500 kraadi C juures, tumepunase varvuse saab ta
700 kraadi juures, tumekirsipunane toon ilmub 800 kraadi juures.
Helepunaseks muutub ahju sisemus 900 kraadi, kollakasval geks aga 1000
kraadi C juures ning silmipimestavalt valgeks 1200 kraadi C juures. Kuna
keraamika ahjude pdletustemperatuur on killaltki korge, siisel ole seal
voimalik kasutada termomeetrit, vaid rakendatakse selleks optilisi vOi
elektrilisi mooteriistu — termopaare, ptromeetreid. Nende aparaatide abil
vOib pidevalt jalgida ahjus kulgevat temperatuuri kdiku. Traditsiooniliselt
kasutatakse temperatuuri kontrolliks koonuseid, millised on valmistatud
teatud temperatuuris sulavatest massidest. Nad kujutavad endast
kolmetahulisi , 6-7 sm kdrguseid keegleid. Jalgides ahju suusse jaetud
vaateaugust nende sulamisemomenti, voime tgpsustada temperatuuri ahju
sisemuses. Keegleid valmistatakse mitmesuguste sulamistemperatuuridega
(sulamistapiga) massidest ning nad kannavad vastavat numeratsiooni. Kuli
tahame ahju temperatuuri kontrollida mitmest kohast, siis tuleb ka rohkem
keegleid vaateavadesse pakkida. Termoelektrilised ptiromeetrid kirjutavad
automaatselt paberile ahjus toimuva temperatuuri kdvera, mis jadb
kontrolliks ja dokumendiks pdl etuse kaigust.
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X1, KAUNISTAMINE.

Peal e kunstilise vormiandmise on voimalik eseme kunstilist moju
suurendada kauni stamisega — dekoreerimisega. On enesestmai stetav, et
dekoor peab olema kooskdlas eseme vormiga thtse terviku kujunemise
mottes. Liigarikkalik jakirju dekoor — plastiliste, graafiliste javarviliste
tehnikate kasutamisega— e lubatihti eseme enese vormi ja kasutatud
glasuuri ilu mdjule paaseda. Keraamiliste esemete kaunistamiseks on palju
voimalusi, et teha neid meeldivaks ja anda neile kunstilist vaartust.
Vaatleme, milliseid dekoreerimisviise tuntakse keraamikas.

| — Toorsavi dekoreerimine.

a).Pehmesse savisse surumine, sissekraapimine jareljeefsete
motiivide modelleerimine.

Dekoreerimisvoimalused algavad keraamikas juba pehmele savile
kaunistuste loomisega. lidsest gast tuntakse ndor- voi kammkeraamikat,
kus ndori voi kammi abil vajutati pehmele savinbule kaunistusi. Juba
treimisprotsessis voib pddrlevale ndule vautada kas lainelisi, helmelisi voi
réobasjoonelisi véondeid. On voimalik ndu pinnale modelleerimispulga
abil sisse kraapida ornamentaal seid kujundusi. Samuti v6ib modelleerida
ndu pinnale reljeefseid dekoore. Selliseid esemeid vOib kasutada terrakota
ndudena, aga neid vib ka peal e eel pdletust soovikohaste glasuuridega
glasuurida.

b). Angoobimine ja sgrafitto. Angoobide all mdistame varvilisi
savisid, milledega v6ime savisid toores olekus Ule valada ja mitmesuguste
motiividega kaunistada. Angoobiga ulevalatud saviesemel e saame peale
moningast tahenemist terava esemega (nait. naelaga) sisse kraapida
soovitud kaunistusmotiive, nii et alt tuleb ndhtavale alus-savi toon. Kui
valame punase savi Ule valge angoobiga, siis saame sissekraabitud
(sgrafitto) tehnika abil sellele punase kontuurjoonise. Kuid me voime védja
kraapida ka pinnalisi motiive.

c). Véarviline angoobi maal. Angoobe on voimalik metallide
sooladega vérvida. Siin vBime saavutada killaltki rikkaliku véarvipaleti.
Angoobide juures peab arvestama eseme savimass ja varvideks
kasutatavate savide vastastikkuse sobivusega. Nende pdl etuskaod peavad
olema Uhtlased. Vastasel juhul voivad tekkivate pingete tottu angoobi ndult
maha kooruda. Rahvakunstis on pottseppadel levinud nn. “sarvemaal”.
Selles tehnikas kantakse angoobi esemel e sarvest tehtud todriista abil.
Sarve tipus on auk, mille 18bi véarvaine vool ab esemel e Uhepaksuse,
katkematu joonena. Madal akuumuse angoobidega kaetud esemed
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pOletatakse 2 korda. Peale eel pdl etust kaetakse nad |8bipaistvaglasuurigaja
pOletatakse teist korda, mille jarel nad omavad sileda, léikiva pinna

[l — Ettepdl etatud esemete dekoreerimine.

a). Glasuurialune maal. Seda tehnikat kasutatakse peamiselt
valgekspoleval savil. (Vagel angoobil, fajansil, portselanil.) Glasuurialused
varvid valmistatakse metallide hapenditest. Neid kantakse esemel e hukese
kihina kas pintsli abil voi pealepritsimise teel. Peale seda pdletatakse ese
varvaine kinnitamiseks teist korda. Selle jarel kaetakse ese |&bipaistva
glasuuriga ning pdletatakse vedl kord. Glasuurialune maal omab vaga rikka
varviskaala ning teda kattev glasuur kaitseb teda nii mehhaaniliste kui ka
keemiliste mojude eest.

b). Lahumaal. Siin on varvaineks metallisoolade lahused. Seda
kasutatakse suurte varviliste pindade Ulekatmiseks. Nad annavad vaga
pastel seid toone, kui neld kasutada ettepdl etatud urbsel fajansil voi
portselanil. Sooladena kasutatakse vees holpsasti |ahustuvaid metallide
kloriide janitraate. Vaavli Uhendid el ole soovitavad, sest nad levitavad
poletamisel kahjulikke, véavlit sisaldavaid gaase. Lahu vOib esemele peale
kanda kas pintsligavoi pritsimise teel. Kunanad urbsel esemel laiali
voolavad, pole nendega kontuurmaali véimalik teostada. Kontuuri
saamiseks vOib maalingut téi endada eel pool nimetatud glasuurialuste
varvidega.

c). Terastrikk. Varvaine on siin segatud dliga ning kantakse
sOovitatud terasplaadilt dhukese niiske paberi abil ettepdletatud eseme
pinnale. Sedatehnikat kasutakse peamiselt ettepdletatud fajansi ja
portselani juures ning neid peab varvi kinnitamiseks enne glasuurimist veel
kord pdletama.

.- Kaunistamine glasuuridega. Ettepdletatud esemeid voib
kaunistada ka vérviliste glasuuridega. Glasuure vdib jagada | 8bipaistvateks
jakatvateks. Glasuuri vérvitoon peal e pdletamist ripub ara mitmesugustest
asjaoludest. Kdigepealt sellest, kas glasuur on varvitud metallhapenditega
voi varvikehadega. Olulised on ka muud glasuurile lisatud komponendid,
sest nende mdju glasuuri véarvitoonile on vaga suur. Varvitooni méjutavad
kaglasuuri jahvatuspeensus, pdletamistemperatuur ja ahju gaasid. Uldiselt
tuleb vérvilisi glasuure pdletada hapnikurikkas tules. Vaatame moningaid
glasuuri tudpe.

a). Uraanglasuur. — Uraani ja kroomi Uhenditega voib saadailusaid
punaseid glasuure. Tinaglasuur varvitud uraanihapendiga annab alla 1000
kraadi hapnikurikkas pdletuses ilusa tomatipunase glasuuri, vahimgi suitsu
mG&ju muudab aga glasuuri stisimustaks.
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b). Kroomglasuur. — Kui kasutada tinaglasuuri koos kroomhapendiga
saame madalal, 900 — 950 kraadise poOletuse juures, téiesti hapnikurikkas
tules ilusa korallpunase tooni. Vahesegi suitsu mojul muutub ta roheliseks.
Soovitav on kroomglasuure poletada kiiresti. Kiirel jahtumisel vbivad
glasuurile tekkida ilusad kristallid.

). Hiinapunane (ka hérjavere punane) glasuur. — On Uks
haruldasemaid glasuure, kuna tema p6letamine nduab suurt vilumust. Seda
tinavaba glasuuri varvitakse vasehapendiga ja pdletamist teostatakse
redutseerivas atmosfaaris. Liiga vahese suitsuga annab glasuur rohelise
tooni, liiga suitsurikkal poletusel muutub see aga mustaks. Seepéarast peab
punase tooni saamiseks pdletama vaheldumisi — kord hapnikurikkalt, siis
jalle suitsuselt, redutseerivalt. Punase varvitooni saamiseks aitab kaasa
glasuurile inglistina hapendi (Sn O2) lisamine. Hiinapunase glasuuri
varvitoonid vahelduvad helepunasest mustjaspunaseni, tuleb ette rohelis,
siniseid jalillasid varjundeid. Hiinapunase glasuuri pdletust tuleb [8bi viia
kinnises muhvelahjus, kuhu kunstlikult suitsutekitavaid aineid visatakse.
Selleks kasutatakse petrooleumi, naftaliini voi saepuru, mida kindlate
vaheaegade jérel e ahju visatakse. Nende ainete m&jul muutub vasehapendi
roheline toon keemilise protsessi tagajarjel punaseks. Kunaglasuuri punase
tooni saamine on keerukas, siis on hiinapunase glasuuriga esemed ka kallid.

d). Aventuriinglasuur. — Nendel glasuuridel tekkib eseme pinnale
hulgaliselt vaikeseid kuldsaid kristalle. Aventuriinglasuurid on kdllastud
rauahapendiga (Fe203). Jahtudes rauaosakesed glasuuris kristalliseeruvad.
Soodsalt mdjub glasuurile lubjaollus (Ca0) ja baariumi hapend (BaO).

e). Kristalglasuurid. — Annavad ilusaid kristallefekte. Neid vGib
koostada erinevate varvustega. Kristallefekti saavutamiseks tuleb
pohiglasuurile juurde lisada teatud kemikaale. Nt. .wolframhapendit
(WQO3), moltbdanhapendit (MO3), voi vanaadiumhapendit (V205). Neid
aineld tarvitseb glasuurile (lisaks vérvivatele metallhapenditele) lisadavaid
vaikestes kogustes, et moodustuksid glasuuri jahtumisel ilusad kristallid.
Ka titaanhapend (rutiil, TiO2) moodustab kristalle ja Uhtlas mateerib
glasuuri. Kristallglasuurid tulevad eriti ilusad korges kuumuses nagu
kivindu- ja portselankauba juures. Korges temperatuuris (1300 kraadi)
annavad tsinkhapendiga killastunud glasuurid ilusaid lumeraitsakakujulisi,
1-3 smsuurusi kristalle. llusate vormidega keraamilisi esemeid kaunistavad
kristallglasuurid vaga ning nende juures e ole tarvis kasutada muid
dekoreerimise votteid.

f). Mattglasuurid. — Nendel glasuuridel el ole tugevat laiget, vaid nad
annavad esemele sileda ja mati valjanagemise. Selle saavutamiseks voib
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glasuurile lisada 10 — 50 % p0llupagu voi 5 -10 % rutiili (TiO2) voi 5%
inglistina hapendit (SnO2). Nii madala- kui kdrgekuumuse mattglasuure
vOib vérvida metallihapenditega.

g). Jooksvad glasuurid. — Jooksvad glasuurid on vastandlikud
mattglasuuridele. Nendes on palju sulandavaid aineid, nende sulamistapp
on suhteliselt madal ja sulamisel nad voolavad mddda eseme pinda.
Glasuuri voolavamaks tegemiseks vOib talle lisada 30 — 50 % teist,
voolavamat glasuuri voi, madalakuumuse puhul, 5- 10 % tinahapendit.
Uhel ndul vdib koos kasutada matti ja jooksvat glasuuri, glasuurides ndu
alaosa nditeks mati, kaela aga jooksva glasuuriga. Plemisel glasuurid
segunevad ja annavad omapéraseld efekte. Jooksvaid glasuure voib nagu
koiki teisigi, varvida metallihapenditega.

h). Kraklee glasuur. — Need glasuurid on tahtlikult nii koostatud, et
neil tekkiks juuspragude vork, mis oleks esemele kaunistuseks. Kui savi
kahaneb vahem kui glasuur— see téhendab, et nende paisumiskoefitsient el
ole Uhesugune, tekib pinge, mis pohjustabki glasuuri juuspraod.
Alkaalirikkad glasuurid kalduvad hdlpsasti pragunema. Kraklee glasuur
voib olla nii valge kui varviline. Et pragude vork hasti nahtavale tuleks,
hdorutakse neisse musta varvi voi tussi. Kraklee glasuure kasutatakse
enamasti kdrgekuumuse keraamika juures.

1).Saviglasuurid. - Saviglasuure kasutatakse enamasti kdrgekuumuse
keraamika juures, kivindu ja portselani kaubale. Glasuuri pohiaineks on
madalas sulamistépiga akaalirikkad savid. mis korges temperatuuris
sulavad vedelaks glasuuriks. Rauarikastest savidest saab valmistada pruune
glasuure, lubjarikkad savid annavad glasuurile kollakaid voi rohekad
toone. Nelle véevaineid ja muid lisandeid juurde pannes, saame rikkaliku
gamma, enamasti matte glasuure. Saviglasuurid sulavad enamasti 1200 —
1400 kraadi piirides. Saviglasuure kantakse niiskele, toorele savile. Ahjus
sulavad nad maalilisteks glasuurideks. (Saviglasuuride kohta kasutatakse ka
moistet — kdrgekuumuse angoobid. Ka nendega on voéimalik teha ndu
pinnale maalitud dekoori.)

]). Soolaglasuurid. — Kasutatakse kivindu kaubale. Soolapdletus
toimub korges temperatuuris. Kui kivindu-ese on poletuses kuumutatud
paakumiseni (pind on nii tihe, et see niiskust endasse enam e tdmba),
visatakse kuuma ahju keedusoola. Keemiliste protsesside tagajéarjel
moodustub eseme pinnale glasuuritaoline kiht, mida nimetataksegi
soolaglasuuriks. Sinna juurde kasutatakse maalimist sinise koobaltklaasiga,
nn. smaltiga.
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IV — Glasuuripeal ne kaunistamine.

Glasuuri peale saab maalida kahel viisil — kas maalida toorele
pOletamata glasuuri jahusele pinnale vOi siledale , pdletatud glasuurile.
Vaatleme moningaid glasuuripeal se maali tehnikaid.

a). Mgoolika maal. — See on vana kaunistamisviis, mis parineb
keskagja Itaalia ja Hispaania savitoostustest. Seal maaliti varviline dekoor
kohe peale glasuurimist toorele, poOletamata savi pinnae. See
maalimistehnika nduab suurt vilumust, sest glasuuripeal sed véarvid tungivad
kohe glasuuri sisse, neid hiljem korrigeerida pole enam voimalik. Glasuur
pOletatakse koos varvilise maaliga.

b). Portselani maal. — Teostatakse siledale glasuuritud pinnale,
Véarvkehale sideaineks kasutatakse paksudli (tarpentindli) ja tarpentini vOoi
lavendel6li. Maalitud esemed pdl etatakse muhvlis 700 — 800 kraadi juures.
Tahtis on, et varvi e kantaks peale liiga paksult, et ta omaks peae
pOletamist ilusa léike. Portselanimaal omab suurima vérvipaleti ja kdige
séravamad véarvitoonid, kuna tema madal pdletustemperatuur séilitab koik
varvid. Korges kuumuses pblevad pajud vérvitoonid (nt. punane ja
kollane) &a Ka véarismetallvarve — kulda, hobedat ja plaatinat —
kasutatakse peamiselt portselani (ja ka fgjansi) kaunistamiseks. Portselanil
kasutatavat kullavarvi on nii laikivat kui matti. L&ikkullavéarv on odavam,
kuid mitte nii vastupidav kulumisele kui mattkuld. Mattkulda kasutatakse
hinnalisemate ndude juures. Peale pdletamist mattkuld poleeritakse kas
taielikult voi osaliselt. Osalisel poleerimisel saavutatakse léakivate ja matt
pindade vahelduvus, mida voib kasutada ornamendi moodustamiseks.
Pol eerimiseks kasutatakse agaatpulka.

c). Lustermaal. — Rakendatakse samuti ka portselanil. Lustervarvid
on metallisoolade lahud eeterflides. Neid kaetakse Ohukese ja Uhtlase
kihina ja poletatakse umbes 700 kraadi juures. Varvaines leiduv 0li pdleb
ara ja pinnale jadb vikerkaarevarves sarav metdlilise lakega vérvitoon.
L Ustervarvid pole vastupidavad kulumisele. Huvitav dekoreerimistehnikaon
glasuuritud esemele lUstervarvi sissepdletamine suitsuses tules 700kraadi
juures. Neid vérve valmistatakse vanade Itaalia ja Parsia retseptide jarele
metallisoolade (nt. hdbedakloriidi vdi vasevitrioli) segamisel ookriga ja
paksudliga. Parast pdletamist tuleb glasuurile kihina jéénud ookri pulber
maha pesta. Selle alt tuleb llstri varvitoon nahtavalemilline on sageli oma
varvitoonilt Ullatav.

Tule mgjul voib saviesemetele vaga kunstiparaseid tagajargi saada,
midateistel tarbekunsti aladel kilmadel menetlustel ei saavutata
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X1V . KERAAMIKAS ESINEVAD VEAD JA NENDE
VALTIMINE.

l).— Massivead.

Esemel e tekkivad praod. Pohjused:

a). Ebatihtlane savi segu pohjustab esemete |Ghkemisi kuivamisel ja
poletamisel. Kui niiskes savis leidub vedelaid tiikke ja kdvasid kohti, siis
on massi niiskus ebailhtlane ja pohjustab ebalihtlase kahanemise kuivamisel
japoletamisel, mille tagajarjel savi praguneb.

b). Liigalahjamass e omakdllaldast siduvust ja esemel e tekkivad
praod neis kohtades, kus olenedes eseme kujust, on pinge liiga suur.

c).Vérskelt saviaugust voetud savi kasutamine. Pohjustab massi
|6hkemist kuivamisel. Soovitav on savi enne tarvitamist lasta seista,
talvitada, siis muutub ta méarksa plastilisemaks. Savide plastilisuse all
modistame sellist savide omadust, kus savi teatud veehulgaga laseb end
taignataoliseks massiks vormida. Savide plastilisus on tingitud savi
struktuurist. Lehetaolise karakteriga saviosakesed on tugevamini seotud
omavahel kui kuulitaolise karakteriga osakesed. Sellepérast rasvased savid
vajavad segamisel rohkem vett kui urbsed savid. Rasvaseld savisid on aga
raskem kuivatada. Lahjad savimassid kuivavad kiiremini.

Esemed deformeeruvad. Pohjused:

a). Mitte 8ige massi retsepti puhul esemed voivas kOveraks vajuda.
Liiga suur kuivamise kadu pohjustab kdveraks tdmbumist. Sel juhul tuleb
lisada massile lahjemaid savisid v6i muid lahjendajaid nagi rani, liiva,
pOllupagu voi samotti.

b). Ebaiihtlane kuivamine toimub sel puhul kui eseme seinad el ole
tUlhepaksusega. Ohemas eseme osad kuivavad kiiremini kui paksud
tekitades deformeerumist ja pragusid.

c). Liig kiire kuivatamine. Tekivad samuti sisepinged, mis
pohjustavad deformeerumist ja pragusid.

2).- POletamise vead.

a). POletamise taggjarjel tekkivad praod. POletamine on olnud liiga
kiire. Eelsoojendamine, pdletamine ja jahtumine pole toimunud dige
gagraafiku jargi. Liigakiirel jahtumisel tekkiv pragu on teravaservaline ja
juuspeen. Poletamisel tekkiv pragu on Umara glasuur- servaga ja hésti
néhtav. Savid, mis sisaldavad peeneteralist liiva on jahtumisel tundlikumad.
Sel puhul tuleb massile lisadateist liiki savi.
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b). Kupud. tekkivad massi liigakiirel pdletamisel. Stisinikurikkad
ained e jOua dra poleda, jaavad glasuuri ala, moodustavad gaase, mis ei
joualébi glasuuri kaane tungida, kuna glasuur kiiresti sulab jatardub
klaasiks. Glasuuri allgdanud gaasid kergitavad glasuuri kupuliseks. Kuppe
pOhjustab ka vaavlitsisaldav kittematerjal, samuti ka ndrk tdmme kitmise
gjal.

3).Glasuuri vead.

a).Glasuurid langevad esemelt maha. Kui savides leidub kahjulikke
soolasid (sulfaate), millised eseme kuivamisel vajuvad eseme pinnale ning
moodustavad seal peale eelpdletust valge, jahuse katte - isoleerivad nad
glasuuri ja hiljem voib see esemelt maha langeda. Selle vea véltimiseks
lisada savimassile 2% slisihapu baariumi, mis takistab soolade lahustumist
savis.

b). N6elaaugukesed glasuuri pinnal. Kui saviese on jaanud
pOletamisel liiga urbseks, siis glasuurimise gjal ja ka glasuuri sulamisel
imbub glasuur pdletusel kiiresti massi pooridesse, tekitades pealispinnale
vaikeseid stigavikke. Sel puhul tuleb pdletustemperatuuri eelpdletusel tdsta.

d). Glasuur on voolanud ahjus maha. Kui ese on kaetud liiga paksu
glasuuri- kihiga, hakkab glasuur kdrgemal pdletusel mahavalguma. Tuleb
jalgidaet glasuurikiht oleks néul thtlane, alumine &r hoolega puhastada,
mitte Ulemaéra korgelt pdletada. Vaaduse korral kasutada tul ekindlamat
glasuuri.

€). Glasuur on kokku tdmbunud. Ahjusolevate veeaurude tagaj arjel
muutub glasuur tikati matiks, karedaks jatdmbub kokku. Poletamise gal
peab ahju tdmmet suurendama. Puukditte puhul tuleb kasutada kuivi puid.

f).Glasuur on tahmunud ja must. Suitsusel pdletusel tinaglasuurides
toimub reduktsiooni tagajérjel tinahapendi metalliseerumine, mis annabki
glasuurile tumeda varvuse. Glasuuris tekivad suitsu mojul mullid, millised
|6hkedes tekitavad kraatreid ja glasuur e saa siledaks sulada. Esemeid e
tohi ahjusliigatihedalt pakkida. Tulegaasidele peab jdtma ruumi
valjumiseks. Poletada tuleb hapnikurikkalt.

g). Glasuur on kokkurullunud. Tolm jarasvaplekid eseme pinnal
pohjustavad glasuuri kokkurullumise ja kokkutdmbumise poletamise gjal.
Enne glasuurimist tuleb eseme pind puhastada niiske kasnaga. Glasuurida
tuleb Uhtlase kihiga. Tooreid glasuure katta 1 mm paksuselt, frititud
glasuure 0,5 mm paksuselt. Pikendada 700 — 900 kraadi juures toimuvat
poletusetstiklit ja tbsta poletustemperatuuri 20 —30 kraadi vOrra.

h). Juuspraod glasuuris. Juuspragude tekkimise pohjuseks on savi ja
glasuuri ebatihtlane kokkutdmme. Liiga madalalt pdletatud esemed lasevad
samuti niiskust 1&bi. Praguline glasuur toidundudele e kdlba, sest
g ajooksul koguneb pragudesse mustust. Naiteks piimakannudel piimhappe
korjumisel pragudesse, hakkab piim ruttu tilgastama. Mustus téidab
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g gooksul praod ja muudab ndu monikord veekindlaks, kuid see voib olla
infektsiooni allikaks.
Glasuuripragude véltimise abindud:
1). Muudame massi — lisades sellele peeneksjahvatatud rani.
2). Suurendame glasuuris réni hulka, voi aluseliste ainete kogust, voi
saviolluse hulka.
3). Lisame glasuurile boorhapet. See alandab glasuuri paisumiskoefitsienti,
teeb seda pehmemaks, |&hendades seda savikoefitsiendile.
4). Lisame glasuurile lubjaollust (Kkriiti).
5). Inglistina hapend glasuuris aitab juuspragude vastu.
6). Ka mangaanhapend glasuuris vahendab glasuuri pragusid.
7). Glasuurida 6hema kihiga.
8). Tosta ettepdl etuse temperatuuri.
9). Pikendada pdletuse aega ja seda aeglasemalt tOsta.

*
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