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Keramikas priekšmetus gatavo galvenokārt no

māla. Bez parastā podniecības māla izmanto arī citas

māla šķirnes un īpaši sagatavotas masas, šo masu

pamatā ir dažāda veida māls, kam pievienotas citas

vielas, piemēram, laukšpats, kvarca smiltis utt. No

dažāda sastāva masām, apdedzinot tās augstākā vai

zemākā temperatūrā, iegūst klinkera, akmensmasas,

porcelāna, fajansa vai citus izstrādājumus.

Parastajam mālam nav vajadzīga augsta apdedzi-
nāšanas temperatūra, ar to ir viegli strādāt, tādēļ tas

ieteicams iesācējiem.
No dažādām māla šķirnēm, piemēram, Tūjas sar-

kanā, Lodes gaišā vai Lodes sarkanā māla, var izga-
tavot ļoti izturīgus izstrādājumus — tā saucamo klin-

kera keramiku. Šo keramiku apdedzina tikai vienu

reizi augstā temperatūrā un parasti neglazē. Klinkera

virskārtā māls ir sakusis un līdz ar to kļuvis ūdens

necaurlaidīgs.
Akmensmasas izstrādājumi ir blīvi un izturīgi. Masu

sagatavo no māla, laukšpata un kvarca smiltīm. Apde-

dzināšanas temperatūra tiem ir augstāka nekā māla

izstrādājumiem. Arī no akmensmasas izgatavotie
priekšmeti ir ūdens necaurlaidīgi pat bez glazūras

pārklājuma. Akmensmasas priekšrocība vēl ir tā, ka

priekšmetus, kas izgatavoti no akmensmasas, var gla-
zēt arī ar tām glazūrām, kuru kušanas temperatūra ir

augsta, piemēram, ar kristāliskām glazūrām.
šamoia masu iegūst, sajaucot dedzināta, sasmalci-

nāta māla lauskas ar mālu. šādu masu sauc par pa-

rasto jeb sarkano šamotu.

Ugunsdrošo jeb balto šamota masu iegūst no

baltā ugunsdrošā māla. šamota masu lieto būv-

keramikas un dārza keramikas izstrādājumu izgata-
vošanai.

Porcelāna masu gatavo no baltā ugunsdrošā māla,

pievienojot tam kaolīnu, laukšpatu un kvarca smiltis.

Apdedzinot masu attiecīgā temperatūrā, iegūst iztu-

rīgu, plānā slānī caurspīdīgu, baltu porcelānu.
No fajansa masas izgatavotie trauki salīdzinājumā ar

porcelānu ir biezāki, necaurspīdīgi, poraini.



MĀLA MASAS SAGATAVOŠANA

Tikko rakts māls keramikā nav lietojams. Tam ir

dažādi nevēlami piemaisījumi — akmentiņi, augu

saknes, kaļķa gabaliņi v. c. Māls jāpārveido darbam

derīgā masā, jāsaārda tā dabiskais kārtojums, jo
katrai tā kārtai var būt savs sarukuma apjoms, kas

apdedzināšanas procesā var radīt plaisas. Vispirms
māls jāpakļauj dabiskam irdināšanas procesam.

To

sakrauj kaudzēs zem klajas debess ūdens, gaisa

temperatūras un vēja iedarbībai, šai procesā satrūd

sīkās koka daļas, saknes, izšķīst sāļi. Jo ilgāk māls

pakļauts atmosfēras iedarbībai, jo vērtīgāks tas

kļūst.
Šis dabiskais attīrīšanas process neskar kaļķa pie-

maisījumus, kas keramikā nodara lielu ļaunumu. Kaļķis

pēc apdedzināšanas uzsūc gaisa mitrumu un izplešas,

sabojājot gatavā izstrādājuma virsmu. Ja kaļķis ir

pulverveida, tā iedarbība nav tik bīstama, tāpēc māls

jāsamaļ vai jāizkāš caur sietu.

Mālu sašķidrina lielā ūdens daudzumā un izkāš

caur smalku sietu. Mājas apstākļos sieta vietā var

izmantot vidēji blīvu kaprona audumu vai kaprona
zeķi.

legūto masu ielej iepriekš sagatavotā ģipša vannā,

kas uzsūc lieko ūdeni, un atstāj tajā, līdz māls iegūst
veidošanai vai virpošanai vajadzīgo konsistenci. Ja

ģipša vannas nav, māla masu var ieliet vienreiz apde-
dzinātā māla traukā, piemēram, puķu podā.

Taču pareizi noteikt māla konsistenci nepieredzē-
jušam keramiķim ir samērā grūti, tādēļ iesācējiem
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ieteicams iegādāties keramikas rūpnīcā gatavu māla

masu.

Māla konsistencei ir ļoti liela nozīme turpmākajā

darbā, no tās atkarīgi darba rezultāti.

Ar ļoti mīkstu mālu grūti strādāt, tas ir lipīgs un

nenoturīgs. No tā var veidot tikai mazus priekš-
metus.

Lielāku priekšmetu veidošanai nepieciešams vidēji
mīksts māls, kam ir zināma pašnoturība. Tur-

pretī tad, ja māls ir par cietu, to grūti veidot un

darbs
prasa

lielāku piepūli. Ja veidošanas procesā
tiek pārsniegta zināma deformācijas pakāpe, māls

var sākt plaisāt.

Ja māls kļuvis par sīkstu, tas jāsamitrina. Māla

gabalu ar stiepli sagriež mazākos gabaliņos, uzliek

tos uz polietilēna plēves vai mikla auduma un atkār-

toti apslaka ar ūdeni, līdz māls sasniedz vajadzīgo
mīkstuma pakāpi. Samitrinātos gabaliņus var atstāt

ietītus polietilēna plēvē līdz nākamajai dienai, jo
māls lēni uzsūc mitrumu. Pēc tam atsevišķos gaba-
liņus samīca kopā. Ja māls ir par mīkstu un lipīgu,
to uzklāj uz sausas ģipša plāksnes, kas uzsūc lieko

mitrumu.

Pirms veidošanas māls ir labi jāizmīca (1. att.), lai

tas kļūtu par viendabīgu masu bez tā saucamajām
«gaisa kabatām». Mīcīšana jāturpina tik ilgi, kamēr ar

stiepli pārgrieztas māla pikas šķērsgriezumā redzams,
ka māls kļuvis par pilnīgi blīvu un viendabīgu masu

(2. att.).

PODNIEKA VIRPA

Virpa ir podnieka darba rīks, ar kura palīdzību no

bezveidīga māla gabala ātri var izveidot trauku. Tā

sastāv no vertikālas dzelzs ass, kuras augšgalā pie-
stiprināta neliela ripa — virpas galva, kas izgatavota
no nerūsējoša metāla, plastmasas vai cieta koka, un

dažus centimetrus virs pamatnes — liela ripa (metāla
vai smaga koka), kas izpilda spararata funkcijas. Vir-

pas ass kustas starp diviem lodīšu gultņiem, viens no

tiem piestiprināts pie galda zem virpas galvas, otrs —

pie pamatnes zem ass apakšējā gala.
Virpas var būt darbināmas ar kāju vai motoru.

Daudzi profesionāli keramiķi dod priekšroku kājmi-
namajai virpai (3. att.), jo, uz tās virpojot, iespējams

3.
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labāk kontrolēt kustību nekā uz motorvirpas, kur

dažkārt jūtama vibrācija. Masveida produkcijas ražo-

šanai kājminamās virpas ir nepraktiskas.

DARBA PIEDERUMI

Virpošanai ir nepieciešami dažāda profila virpo-
jamie dēlīši (ar taisnām, ieliektām vai izliektām

malām). Tos izgatavo no cieta koka (kļavas, ābeles)
un izmanto, veidojot trauka formu (4. att.).

Virpojamā trauka virsmas samitrināšanai vajadzīgs
sūklis. Lai varētu uzsūkt lieko mitrumu no dziļāka

4.
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trauka iekšpuses, sūkli piestiprina pie kociņa vai

iesien stieples gabalā.
Smaila adata, kas iestiprināta koka rokturī, no-

der trauka augšējās malas nolīdzināšanai un nogrie-
šanai.

Gatavo trauku no virpas galvas nogriež ar vidēji
smalku vara stiepli vai kaprona maksķerauklu, kuras

galos piestiprināti koka rokturīši.

Virpojamā priekšmeta izmēru (piemēram, trauka

platuma) precīzai noteikšanai izmanto torsteru jeb
ārtaustu (5. att.).

Gatavojot veltnētus priekšmetus, nepieciešams
biezs audekls, ko uzklāj uz galda, lai māls neliptu

pie galda virsmas, koka veltnis un dažāda biezuma

līstītes (0,4—1,0 cm biezas).

Veidojot traukam rokturi vai citas plastiskas deta-

ļas, izmanto veidojamos kociņus — stekus (6. att.).

7.

VIRPOŠANA

Virpošana ir samērā sarežģīts darba process,

tādēļ iesācējam ir grūti gūt labus rezultātus. Lai izvei-

dotos šā darba iemaņas, jāstrādā regulāri un neat-

laidīgi.
Pie tam jāievēro, ka panākumi atkarīgi ne vien no

darba prasmes, bet arī no virpojamās masas. Mālam

jābūt labi izmīcītam, vajadzīgā konsistencē. No tā

izveido apaļu piku un ar spēku uzsviež uz virpas
galvas, lai māls stingri pieliptu (7. att.). 8.
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Virpas apakšējo ripu ar labo kāju griež pretēji

pulksteņa rādītāju kustības virzienam. Kad virpa

sasniegusi vajadzīgo ātrumu, jāsāk māla pikas iecen-

trēšana. Māla piku samitrina, iemērcot rokas ūdenī un

satverot piku ar abām delnām, un ļauj tai celties uz

augšu. Tad ar īkšķiem spiež to atkal uz leju (8. att.).
5o darbību atkārto tik ilgi, līdz māla pika iegūst pil-

nīgi simetriska diska formu.

Jāatceras, ka, griežot virpu ar kāju, kustas viss vir-

potāja ķermenis, tādēļ šajā brīdī rokas no māla pikas

jānoņem, lai to neizbīdītu no centra. Kad sasniegts

virpošanai nepieciešamais ātrums, var sākt strādāt ar

rokām.

Priekšmeta pamatni veido ar abu roku īkšķiem,

spiežot tos māla diska centrā (9. att.). Ar pārējiem

pirkstiem šajā laikā stingri tur diska malas, lai neļautu

tām izļodzīties.

Pamatnes biezums atkarīgs no virpojamā priekš-
meta lieluma — jo lielāks priekšmets, jo biezākai

jābūt pamatnei (1 —1,5 cm). Turpmākajā darba gaitā

pamatnes biezumu mainīt nav iespējams, tādēļ ļoti

svarīgi to izvirpot pareizi. Pamatnes iekšējo platumu

veido, ar abu roku īkšķiem bīdot māla masu no centra

uz malām (10. att.).

Darba laikā māla virsma nepārtraukti jāmitrina, bet

liekais ūdens un māla atbirumi no priekšmeta iekš-

puses jāizņem ar sūkli.

Katra virpota priekšmeta pamatā ir cilindrs, kura

izmēri atbilst iecerētā priekšmeta izmēriem. Cilindra

sieniņām jābūt vienmērīga biezuma.

9.

10.
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lesācējam ilgāku laiku jāvingrinās virpot cilindru,

jo priekšmeta tālākā veidošana ir samērā vienkārša

(11. un 12. att.).

Kad cilindra sieniņas ir vajadzīgā biezumā, sāk

veidot priekšmeta formu. To veido vai nu ar ro-

kām (13. att.), vai izmantojot virpojamos dēlīšus

(14. att.).

Kad trauka forma ir gatava, augšējo malu nogriež
ar adatu (15. att.) un nogludina ar pirkstu vai ar sūkļa

palīdzību (16. att.). Tad ar sūkli uzsūc lieko ūdeni,

kas sakrājies traukā, ar stiepli atgriež priekšmetu no

virpas galvas (17. att.) un ar sausām rokām to noceļ
un novieto uz dēļa vai ģipša plāksnes (18. att.).

Veidojot krūzi, tās snīpi iespiež tikko izvirpotā

formā, nenoceļot to no virpas (19. att.). Priekšmetam

rotējot, var veidot tā rotājumu, piemēram, ievilkt

svītras (20. att.). Vēl mīkstam priekšmetam augšējo
malu var arī ielocīt (28. att.).

Rokturi krūzei pievieno, kad tā ir apžuvuši un pil-
nīgi apstrādāta, bet nav vēl sausa.

Nākamajā dienā veic trauka tālāku apstrādāšanu.
Trauku apgriež ar pamatni uz augšu, novieto uz vir-

pas galvas (centrā) un ar maziem māla gabaliņiem

piestiprina pie tās. Ar kaitinu izveido iedobi pamatnē,
nolīdzina negludumus, kā arī veic krūzes silueta labo-

jumus, ja tie ir nepieciešami (21. att.).

Uz virpas var izvirpot dažādas formas priekšmetus.
23. un 24. attēlā parādīts, kā izvirpo vāzi ar sašau-

rinātu galu, bet 25.—28. attēlā redzama bļodiņas

tapšanas gaita.

15.

16.
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VELTNĒTUPRIEKŠMETU IZGATAVOŠANA

Veltnētus priekšmetus izgatavo bez speciālām

ierīcēm, un pat iesācējs, rūpīgi strādājot, var sasniegt
labus rezultātus. Šim darbam nepieciešams māls ar

labām plastiskām īpašībām.

Vispirms jāizveltnē māla plāksne. Lai veltnējot
māls neliptu pie galda virsmas, galdu pārklāj ar biezu

audeklu. Uz tā paralēli novieto divas vienāda bie-

zuma koka līstītes, starp kurām noliek veltnēšanai

paredzēto māla piku. Līstītes vajadzīgas, lai plāksni
varētu vieglāk izveidot vienmērīga biezuma. Tās

biezums vienāds ar līstīšu biezumu, tāpēc dažādu

izmēru priekšmetu izgatavošanai jāņem attiecīgi

plānākas vai biezākas līstītes. Vidēji liela priekš-
meta izgatavošanai izmanto 0,4—0,6 cm biezas līs-

tītes.

Māla plāksni veltnē ar koka veltni. Veltnēšanu

uzsāk no māla pikas centra un veltnē uz malām.

Gatavai plāksnei jābūt gludai, bez plaisām un cau-

rumiem (29. att.).
Taisnstūraina trauciņa veidošana. Uz izveltnētas

māla plāksnes uzklāj iepriekš izgatavotu kartona šab-

lonu (30. att.) un ar asu, šauru nazi vai adatas smaili

izgriež vajadzīgo formu. Atgriezumus atbīda un pēc
šablona izgriezto formu novieto uz ģipša plāksnes
vai gludas koka virsmas. Vietās, pa kurām trauciņa
malas jāuzliec uz augšu, iespiež šauru vadziņu. Stūru

malas, kuras jāsavieno, nogriež slīpas. Kad trauciņa
malas uzliektas uz augšu, tās nostiprina ar koka klu-

cīšiem, kas pārklāti ar miklu audeklu (31. un 32. att.).

29.

30.
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Lai trauciņa stūru savienojums būtu stingrāks, tajos
no iekšpuses pievieno plānas māla sloksnītes un pie-
gludina.

Pēc kāda laika, kad trauciņš ieguvis zināmu

noturības pakāpi, to var apstrādāt tālāk. Rūpīgi ap-

griež augšējās malas un nogludina ar mitru sūkli, lai

tām piešķirtu plastisku formu.

šādā veidā pagatavots priekšmets jāžāvē ļoti lēni,
lai augšup uzliektās malas nedeformētos. leteicams to

pāris dienas turēt ietītu polietilēna plēvē un tikai pēc
pēc tam uzsākt atklātu lēnu žāvēšanu.

Priekšmetu var veidot arī no apžuvušām māla

plāksnēm. No mīkstas māla plāksnes pēc šablona iz-

griež priekšmeta detaļas, apžāvē vai ietin polieti-
lēna plēvē un uzglabā vairākas dienas. Lai pie-
grieztās māla plāksnes nesaliptu, starp tām ieklāj
audeklu.

Kad apžāvētās vai vairākas dienas polietilēna plēvē
turētās priekšmeta detaļas kļuvušas pietiekami stin-

gras, to malas, kas jāsavieno, ar asu nazi apgriež
slīpas (45° leņķī). Slīpi nogrieztās malas ar asu priekš-
metu saskrāpē, lai nodrošinātu labāku māla salip-
šanu. Salaiduma vietas noziež ar māla duļķi (māla
pastu), kas noder par saistvielu. Tad pamatnei pievieno
vienu no malām un cieši piespiež. Lai mala turētos

vertikāli, tā jāatbalsta ar koka klucīti. Kad abi ga-
bali cieši salipuši, līdzīgā veidā pievieno pārējās
malas.

šāda metode piemērota lielāku priekšmetu izgata-
vošanai.

31.

32.
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No veltnētās plāksnes gatavo arī priekšmetus ar

apaļu vai ovālu pamatni (33. att.), kā arī citus plastis-
kus veidojumus (34. att.). Savienojuma vietas var iz-

mantot par priekšmeta rotājumu.

PRIEKŠMETU ATLIEŠANA ĢIPŠA FORMĀ

Ar ģipša formu palīdzību iespējams ātri izgatavot
daudz vienādu priekšmetu, tāpēc keramikas rūpnie-
cībā šī metode tiek ļoti plaši pielietota. Atliet priekš-
metus formā var arī parastos darbnīcas apstākļos.

Ģipša formas izgatavošanai nepieciešams modelis.

Veidojumu modeļus darina no māla vai plastilīna,
trauku modeļus izvirpo no ģipša (iespējams arī no

māla). No gatavā modeļa var savukārt izgatavot vienu

vai vairākas formas.

Ģipša formas izgatavošana ir komplicēta, tādēļ to

var izgatavot tikai speciālists. Forma parasti sastāv

no divām vai vairākām daļām. 35. attēlā redzama

primitīva ģipša forma, kas izgatavota no viena ģipša
gabala, šajā formā var atliet daudzas vienādas bļo-
diņas.

Vispirms no māla izvirpo modeli, kas izskatās pēc

bļodiņas, kura apgriezta ar pamatni uz augšu. Izvirpo-
tais modelis nedaudz jāapžāvē, rūpīgi jāapstrādā un

jāatstāj uz virpas galvas. Tad modelim visapkārt
3—4 cm atstatumā no tā izveido no veltnētas māla

plāksnes stingri noslēgtu sienu. Tai jābūt 5 cm aug-

stākai par modeli. Māla plāksnes vietā var izmantot

skārda sloksni vai cietu ieeļļotu papīru.

33.

34.
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Ģipša masu sagatavo atbilstoša lieluma traukā.

Vienu trešdaļu no tā tilpuma piepilda ar ūdeni un tad

lēnām birdina tajā ģipsi tik ilgi, kamēr ūdens to vairs

nespēj uzņemt un virs ūdens līmeņa paceļas sausa

ģipša kaudzīte. Ģipsi lēnām un rūpīgi izmaisa, lai

masa būtu vienmērīga. Jāmaisa tik ilgi, līdz masa sāk

biezēt (saistīties). Ģipša masu uzlej uz izgatavotā un

norobežotā modeļa un ļauj tai pilnīgi sacietēt. Pēc

tam noņem māla sienu, pielabo negludumus, ja tādi

radušies darba gaitā, un iegūto formu noceļ no vir-

pas. Forma jāatbrīvo no modeļa un jāiztīra. To var

izmazgāt ar siltu ūdeni. Forma obligāti jāmazgā tai

gadījumā, ja modelis pagatavots no ģipša un ir ietau-

kots ar ziepju un eļļas maisījumu, letaukošana nepie-
ciešama, lai forma nepieliptu pie modeļa.

Pirms lietošanas ieteicams ģipsi izsijāt. Ja sajauktā
ģipša masa ir par biezu vai arī tās par maz, nekādā

gadījumā nedrīkst pieliet klāt ūdeni. Tad izbeidzas

sasaistīšanās process un masa vairs pilnīgi nesacietē.

Tāpat arī tad, ja sagatavotā masa liekas par šķidru, to

nedrīkst papildināt ar jaunu ģipša devu.

Telpai, kurā strādā ar ģipsi, jābūt stingri atdalītai no

tām, kur strādā ar mālu vai glazūru. Pat vismazākais

ģipša gabaliņš, iekļuvis māla masā, var sabojāt izga-
tavoto priekšmetu, jo ģipsim, tāpat kā kaļķim, piemīt
īpašība uzsūkt mitrumu, izplesties, līdz ar to sabojājot
priekšmeta virsmu. Ja nav speciālas telpas, strādājot
ar ģipsi, jābūt ļoti uzmanīgiem un jāievēro tīrība.

Vienkāršas ģipša formas var iegādāties keramikas

rūpnīcās vai arī tur pasūtīt pēc iepriekš izgatavota
rasējuma.

35.

Visparastākā lejamā masa ir māls ar palielinātu
ūdens daudzumu, t.i., māla duļķe, ko ģipša formā

ielej līdz augšējai malai. Jāraugās, lai forma būtu

arvien pilna, tāpēc tajā ielietā māla duļķe vairākkārt

jāpapildina. Viegli uzpūšot elpu, māla duļķi piekļauj
formas malām.

Gar formas sieniņām nostājas māla slānis. Kad tas
sasniedzis nepieciešamo biezumu, kas atkarīgs no

izgatavojamā priekšmeta lieluma (vidēji 4—5 mm),
duļķi uzmanīgi nolej un formu neilgu laiku patur ap-
grieztā stāvoklī.

Kamēr priekšmets vēl ir ģipša formā, ar asu nazi

vai adatu nogriež lieko mālu no tā malām un nolī-

dzina virsmu. Atlieto priekšmetu formā apžāve, līdz
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tas viegli atdalās no ģipša. Pēc tam to no formas

izveļ. Līdz ar to forma ir atbrīvota nākamajam lēju-
mam. Palaikam formas ir jāiztīra un jāizžāvē, lai tās

spētu uzsūkt mitrumu.

Ģipša formās atlietiem priekšmetiem ir liels saru-

kuma apjoms. Lai sarukums samazinātos, sagatavo
cita sastāva lejamo masu — ļoti biezai māla duļķei

pievieno nedaudz sodas (1 —2 gramus uz 1 kilogramu

masas) vai silikātu līmes. Tā sagatavotai masai ir

neliels ūdens saturs, bet liela plūstamība, jo soda un

silikātu līme sašķidrina biezo māla duļķi, un masa ir

derīga liešanai.

nes žūšanu, priekšmetu pēc apdares apgriež otrādi —

ar pamatni uz augšu.

Izgatavotos priekšmetus nedrīkst žāvēt arī pārāk
strauji. Lai palēninātu žūšanas procesu, izmanto polie-
tilēna plēves. Ar tām apsedz apdarinātos priekšmetus
vai arī izveido no tām īpašus pārsegus. Šādā veidā

var palēnināt jebkuras plānas priekšmeta daļas strauju
izžūšanu. It īpaši šim režīmam ieteicams ilgāku laiku

pakļaut priekšmetus, kuriem ir rokturi.

Lai lielākus priekšmetus pasargātu no sasprēgāša-
nas, tos pirms apdedzināšanas izkarsē virs radi-

atoriem vai karstas krāsns.

IZGATAVOTOPRIEKŠMETU ŽĀVĒŠANA

Žāvēšana šķiet ļoti vienkāršs process, bet dažkārt

tas rada lielas grūtības. Priekšmetu strauji žāvējot, var

rasties plaisas, deformācija, bet labi neizžāvēts

priekšmets apdedzinot sasprāgst.

Māla priekšmeti žūstot saraujas. Sarukuma apjoms
ir atkarīgs no māla sastāva.

Deformācija parasti notiek, ja izgatavotā priekšmeta

sieniņas nav vienmērīgā biezumā. Sevišķi bieži defor-

mējas lieli priekšmeti, kas izgatavoti no atsevišķām

detaļām.

Sakarā ar priekšmeta nevienmērīgu saraušanos žū-

šanas procesā tas var saplaisāt. It sevišķi tas novē-

rojams, žāvējot lēzenus priekšmetus, — bļodām bieži

ieplaisā pamatne. Lai paātrinātu un regulētu pamaf-

BISKVĪTA DEDZINAJUMS

Viena no kritiskākajām operācijām keramikā ir

priekšmetu apdedzināšana. Keramikas priekšmetus
parasti apdedzina divas reizes.

Pirmajā apdedzināšanā, t. s. biskvīta dedzinājumā,

temperatūra krāsnī sasniedz 800 °C. Ļoti svarīgi ir

ievērot pareizu apdedzināšanas režīmu. Vispirms ir

jānodrošina lēna sildīšana, tādēļ sākumā jātur atvērts

skatlodziņš, pa kuru iztvaiko mitrums, kas vēl ir palicis
māla priekšmetos. Tikai tad, kad liekais mitrums iztvai-

kojis un krāsnī jau redzama sārta gaisma, visas sprau-

gas aizver un temperatūru var strauji kāpināt. Kā jau
minēts, biskvīta dedzinājumā temperatūrai krāsnī

jāsasniedz 800 °C. šo temperatūru parasti nosaka bez

īpašām ierīcēm. Kad gaisma un visi priekšmeti krāsnī

ir koši sarkani, kurināšanu pārtrauc.



Jāpiezīmē, ka pēc tam, kad kurināšanu pārtrauc,

krāsnij ir jābūt cieši aizvērtai, lai tajā neiekļūtu auksta

gaisa plūsmas un priekšmeti būtu pasargāti no pārāk

straujas atdzišanas un saplaisāšanas.
No krāsns priekšmetus ņem ārā tikai tad, kad tie ir

tiktāl atdzisuši, ka tos var brīvi satvert rokās.

Pēc biskvīta dedzinājumā māla izstrādājumi vēl ir

trausli, bet ieguvuši tālākai apstrādei — glazēšanai —

nepieciešamās īpašības. Glazējot iepriekš neapdedzi-
nātu priekšmetu, it īpaši, ja tas jāglazē kā no iekšpu-

ses, tā ārpuses, tas var deformēties un pat sabrukt.

Biskvīta dedzinājumam priekšmetus krāsnī sakrauj
citu virs cita bez plauktiem. Mazākus priekšmetus
var ielikt arī lielāka tilpuma traukos (36. att.).

GLAZŪRAS

Glazūra ir stiklveida sastāvs, ar ko pārklāj kerami-
kas izstrādājumus, padarot tos ūdens un gāzes ne-

caurlaidīgus. Glazēti priekšmeti ir higiēniski un deko-

ratīvi.

Keramikā izmanto dažādas glazūras.
Pēc sagatavošanas veida tās iedala fritētās glazūrās

un nefritēfās glazūrās jeb ļēlglazūrās. Glazūru sastāvā

ietilpst indīgas vielas, piemēram, svina un citu metālu

oksīdi, kas šķīst ūdenī. Lai šīs vielas padarītu mazāk

kaitīgas, tās sakausē un pārvērš ūdenī nešķīstošā
silikātā. Šo sakausējumu sauc par glazūras friti un

šādā veidā pagatavotās glazūras — par fritētām

glazūrām. Friti pēc tam sasmalcina un soeciālos 36.
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porcelāna bunduļos samaļ nelielā ūdens daudzumā.

Tad pārklāj ar to priekšmetu. Trauki, kas glazēti ar

fritētām glazūrām, pēc apdedzināšanas nav kaitīgi
veselībai.

Nefritētām glazūrām jeb jēlglazūrām piemīt divas

negatīvas īpašības. Pirmkārt, ar tām grūtāk pārklāt

priekšmetu, un, otrkārt, tās ir kaitīgas veselībai,

šādas glazūras izmanto Latgales keramiķi.
Pēc pielietošanas veida izšķir porcelāna, fajansa,

podniecības un akmens masu glazūras, pēc galve-

najām izejvielām — laukšpata, silikāta, svina un bora

glazūras.
Glazūras atšķiras arī pēc ārējā izskata. Ir caurspī-

dīgas, miglinātas, matētas, kristāliskas un dekoratīvas

glazūras. Bez tam izšķir krāsainas un bezkrāsainas

glazūras.
Glazūras krāso ar metālu oksīdiem. Tonis ir atka-

rīgs no glazūras pamatsastāva un metālu oksīda

daudzuma.

DAŽI KRĀSOJOŠIE OKSĪDI

Vara oksīds CuO piešķir glazūrai zaļu toni. To

pievieno ne vairāk par 4 procentiem. Ja vara oksīdu

pievieno glazūrai lielākā daudzumā, tā iegūst metā-

lisku izskatu. Glazūrām, kuru pamatsastāvā ir bors,

vara oksīds piešķir vēsi zilganu toni.

Kobalta oksīds C0203 ir ļoti intensīva krāsviela.

Piejaucot glazūrai 2 procentus kobalta, tā iegūst
tumšu toni, bet, piejaucot 4 procentus kobalta, —

melni zilu toni. Lai zilais tonis nebūtu duļķains, zem

kobalta zilās glazūras ieteicams balts angobas ap-

lējums.
Svina glazūrai pievienojot 2,5—3 procentus dzelzs

oksīda Fe 2 0?_, iegūst spilgti dzeltenu toni. Arī šai

glazūrai nepieciešams balts angobas pamats.

Piejaucot glazūrai 5—6 procentus mangāna diok-

sīda Mn02l
tā iegūst tumši brūnu toni. Bet alvas un

bezsvina glazūrām mangāna dioksīds, pievienots ma-

zākos daudzumos, piešķir violetu toni.

Jāatzīmē, ka oksīdus var lietot arī sajauktā veidā.

Tā, piemēram, sajaucot mangāna oksīdu un vara

oksīdu (1:1%), iegūst zaļganbrūni pelēcīgu toni,

sajaucot vara oksīdu un dzelzs oksīdu, — dzelteni

zaļu toni (vara oksīds 1%, dzelzs oksīds 2,5—3%).
Bet vara oksīds ar niecīgu kobalta piedevu piešķir
glazūrai zili zaļu toni.

Melnu glazūru iegūst, tai piejaucot visus oksīdus

kopā. Tikai jāatceras, ka to kopējais daudzums ne-

drīkst pārsniegt 9—lo procentus.

Savienojumus, kas piešķir glazūrai necaurspīdī-

gumu, sauc par miglinātājiem. Visspēcīgākais migli-

nātājs, ko lieto visbiežāk, ir alvas oksīds SnŪ2. Gla-

zūrai pievieno 10—20 procentus alvas oksīda.

GLAZĒŠANA

Māla izstrādājumus parasti glazē pēc biskvīta

dedzinājumā, jo neapdedzināti māla priekšmeti, uz-

sūcot glazūras mitrumu, var sabrukt. Ja māla trauki



nav biskvītā dedzināti, tie pirms glazēšanas rūpīgi

jāizkarsē. Neapdedzinātus priekšmetus nedrīkst gla-
zēt ar visām glazūrām. Tā, piemēram, ja neapdedzi-
nātu priekšmetu glazē ar matētām vai dekoratīvām

glazūrām, tās pēc dedzinājumā var nolobīties no

priekšmeta virsmas.

Māla izstrādājumus glazē dažādi. Priekšmetu var

iemērkt glazūrā, apliet ar to vai apsmidzināt ar pul-
verizatora palīdzību.

Glazējot masveida produkciju rūpnīcās, izgatavo-
tos priekšmetus parasti iemērc glazūrā. Amatieriem

šis paņēmiens nav parocīgs, jo nepieciešams liels

daudzums glazūras.
Ja trauku aplej ar glazūru, tās vajag mazāk. Aplie-

šana ir vienīgais paņēmiens, kā izglazēt trauka iekš-

pusi (37. att.). Glazūras slānim uz priekšmeta virsmas

jābūt ļoti vienmērīgam, tādēļ miglinātās, matētās un

citas dekoratīvās glazūras uz priekšmeta virsmas uz-

smidzina ar pulverizatora palīdzību, šādi gfazēti
priekšmeti pēc apdedzināšanas iegūst vienmērīgu,
tīru glazējumu.

Mazā laukumā glazūru var labi uzklāt ar otu. šo

paņēmienu lieto, rotājot ar glazūru neglazētu virsmu.

Vispirms glazē trauka iekšpusi. lelej traukā glazūru
un ar vienmērīgu riņķa kustību to izlej. Pēc tam var

sākt ārējās virsmas apdari. Glazūras slānis nedrīkst

būt par plānu, lai pēc apdedzināšanas trauka virsma

nebūtu nepatīkami «sausa». Svina glazūras slānim

jābūt 0,5 mm biezam, matētās vai sedzošās glazū-
ras — apmēram 1 mm biezam. Glazūras slāņa bie-

zumu nosaka, to uzmanīgi ieskrambājot ar adatu.

37.

38.
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Pēc glazēšanas priekšmets rūpīgi jāpārbauda, lai

nekur nepaliktu ar glazūru nenosegtas vietas. No

trauka pamatnes glazūra ar sūkli jānoslauka (38. att.),
lai apdedzināšanas laikā trauks nepieliptu pie

plaukta.
Nav jāaizmirst, ka dažas glazūras sastāvdaļas ir

indīgas, it sevišķi svins, tāpēc jārūpējas, lai glazūra
nenokļūtu glazētāja mutē vai degunā. Tādēļ ieteicams

lietot fritētās glazūras, kas nav tik kaitīgas veselībai.

GLAZŪRAS DEDZIN ĀJUMS

Pēdējā operācija keramikas priekšmetu izgatavo-
šanā ir glazūras dedzinājums. Tā kā ir ieguldītas lie-

las pūles un patērēts daudz laika, veidojot priekš-
metus, tad jādara viss, lai šajā procesā izvairītos no

kļūmēm.
Glazūra sastāv no atsevišķām irdenām daļiņām,

kas augstā temperatūrā sakūst stiklveida masā. Kat-

ram glazūras sastāvam ir sava apdedzināšanas tem-

peratūra, kas stingri jāievēro, lai nerastos neveiksme.

Parastās svina glazūras apdedzināšanas tempe-
ratūra ir 980 °C. Ir iespējamas arī nelielas svārstības.

Ja temperatūra krāsnī pārsniedz 10C0°C, tad mīksta,
viegli kūstoša glazūra var sākt tecēt. Līdz ar to

priekšmeti krāsnī salīp un māls var pat sākt defor-

mēties. Ja temperatūra krāsnī nav bijusi pietiekami
augsta, glazūra labi neizkūst un priekšmeta virsma ir

negluda, viļņaina.

Temperatūru krāsnī nosaka ar īpašiem konusiem.

Tā kā glazūrām ir dažāda kušanas temperatūra

(960 °C, 980 °C, 1000°C), tad tiek izgatavoti dažāda

sastāva konusi, kas deformējas, respektīvi, noliecas,

tieši pie attiecīgas temperatūras. Kad konuss krāsnī

ir noliecies, vajadzīgā temperatūra ir sasniegta un

kurināšana jāpārtrauc.

Temperatūru krāsnī vēl var noteikt ar fermopāri.
Ar tā palīdzību var noteikt temperatūru krāsnī jeb-
kurā kurināšanas brīdī. Tā ir termopāra priekšrocība

salīdzinājumā ar konusu.

Pastāv dažādi krāšņu tipi. Vienkāršākā ir atklātās

uguns krāsns. Tajā keramikas izstrādājumi pakļauti
liesmu un dūmu iedarbībai. Priekšmetiem, kuru ārējā
virsma nav glazēta vai daļēji glazēta, dedzinājums
šādā krāsnī var dot skaistu, niansēm bagātu tonējumu.
Glazētus priekšmetus apdedzināšanas laikā ievieto

īpašās šamota kapselēs, lai tiem nepiekļūtu liesmas

un dūmi.

Ja kapseles tilpumu palielina līdz krāsns tilpumam,
izveidojas mufeļa krāsns. Mufeļa krāsnis var būt ap-
kurināmas ar malku, gāzi, elektrību vai šķidro deg-
vielu.

Mājas apstākļos un skolās lieto mazus elektriskos

mufelīšus. Pēdējos gados tiek ražoti elektriskie ļabo-
ratorijas mufelīši ar iebūvētu termoregulētāju, kam

pievienota kontrolspuldze. Kad sasniegta iepriekš
iestādītā temperatūra, kontrolspuldze nodziest.

Glazētus priekšmetus mufeļkrāsnī izvieto uz

ugunsdrošiem šamota plauktiem, kas nedeformējas
glazūras kušanas temperatūrā. Tiem jābūt pārklātiem
ar plānu kvarca un kaolīna masas kārtu, lai priekš-



meti nepieliptu pie plaukta. Priekšmeti krāsnī jāno-
vieto tā, lai tie nesaskartos (39. att.). Ja pamatnes ir

daļēji glazētas, zem tām ieteicams novietot paliktņus.

KERAMIKAS IZSTRĀDĀJUMU

ROTĀŠANAS PAŅĒMIENI

Keramikas izstrādājuma vērtību nosaka daudzi ele-

menti; svarīgākie no tiem ir priekšmeta siluets, forma

un kolorīts. Galvenais kolorīta veidotājs ir glazūra,
taču pastāv arī citas rotāšanas iespējas.

Māla sastāvā ir dažādas krāsvielas, piemēram,
dzelzs, tāpēc jau pēc biskvīta dedzināšanas kerami-

kas izstrādājumiem ir noteikts māla tonis. Ja kera-

miķi tas neapmierina un ja priekšmets netiek glazēts,
māla toni pirms apdedzināšanas var mainīt vai pastip-
rināt ar dažiem metālu oksīdiem, kurus pievieno
māla duļķei.

Vara oksīds ir ļoti intensīva krāsviela, un, pievie-
nojot māla masai 5 procentus vara oksīda, tā tonis

jūtami mainās, taču vara oksīda daudzums māla masā

nedrīkst pārsniegt 12—15 procentus, citādi māls ap-
dedzināšanas laikā var sākt deformēties. Māla masas

iekrāsošanai izmanto arī dzelzs un mangāna oksīdus.

Parasti iekrāso māla masu, ko izmanto mazu priekš-
metu izgatavošanai, jo krāsot to lielos daudzumos

nav ekonomiski. Ja vēlamais tonis nepieciešams tikai

priekšmeta ārējās virsmas apdarei, tad iekrāso māla

duļķi, ar ko pārklāj priekšmeta virsmu. To veic ar

tādiem pašiem paņēmieniem, kā strādājot ar glazūru.
39.
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Priekšmets, ko pārklāj ar māla duļķi, nedrīkst būt pil-

nīgi sauss (ja māla duļķi uzklāj uz sausa priekšmeta,

pēc apdedzināšanas tā var atlobīties) vai arī pārāk
mitrs (apstrādājot ar iekrāsoto māla duļķi mitru

priekšmetu, tas var sabrukt).
Māla priekšmeta toni var mainīt arī ar metālu

sāļiem. Tos izšķīdina ūdenī un lieto priekšmeta
virsmas tonēšanai. Ar metālu sāļiem priekšmetu var

iekrāsot gan pirms apdedzināšanas bikvītā, gan pēc
tās. Māla izstrādājumiem, kas pārklāti ar iekrāsoto

māla duļķi vai metālu sāļiem, nav vajadzīga glazūra,
jo metālu oksīdi un sāļi pēc apdedzināšanas māla

virsmai piešķir zināmu mirdzumu.

No metālu sāļiem visbiežāk lieto dzelzs hlorīdu

vai dzelzs vitriolu un plaši pazīstamo vara vitriolu.

Keramikas izstrādājumi, kas pārklāti ar dzelzs hlorīdu,

tos apdedzinot, iegūst sārtu toni, bet priekšmeti, kas

pārklāti ar vara vitriolu, — melnu toni.

Lai keramikas priekšmeta toni padarītu gaišāku,
lieto tā saucamo angobu tehniku jeb aplējumus.

Angoba ir balts vai iekrāsots masas slānis, kuru uz-

klāj uz neapdedzināta, nedaudz apžuvuša priekšmeta
virsmas. Pēc apdedzināšanas biskvītā virs angobas
nepieciešams glazūras pārlējums, jo tikai tad parā-
dās visas angobai raksturīgās īpašības. Parasti an-

gobu lieto, lai pilnīgi vai daļēji nosegtu sarkano māla

toni un uz balta pamata parādītos tīrs caurspīdīgās
krāsainās vai bezkrāsainās glazūras tonis.

Angoba sastāv no balta, taukaina, ugunsdroša
māla, kam pievienots liesinātājs — laukšpats, kvarcs

(ne vairāk par 60 procentiem).

40.

41.
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Angobu var iekrāsot ar metālu oksīdiem (1 —8 pro-

centiem), tā iegūst samērā plašu krāsas paleti. Vara

un hroma oksīdus lieto zaļu toņu iegūšanai, mangāna

un dzelzs oksīdus dažādu brūnu toņu, bet kobalta

oksīdu zilo toņu iegūšanai. Lai angobu iekrāsotu ļoti
tumšā vai melnā tonī, tai pievieno oksīdu maisījumu

(ne vairāk par 10 procentiem). Tumšo angobu izga-
tavošanai izmanto nevis balto, bet gan parasto
podnieka mālu.

Balto angobu visbiežāk lieto, lai radītu gaišu, tīru

tonējumu. Ar to pārklāj bļodas, krūzes un citus

priekšmetus.
Kamēr angoba vēl mitra, no priekšmeta, kas novie-

tots uz rotējošās virpas, to ar otu var daļēji noņemt,
tā panākot ļoti glezniecisku rotājumu (40. att.).

Interesantu rotājumu var panākt, aplejot ar angobu
tikai daļu no priekšmeta virsmas (41. att.). Trauku

virsmu var rotāt ar dubultuzlējumu — uz plāna ango-
bas slāņa uzklāj otru biezāku vai nedaudz iekrāsotu

angobas slāni.

Ar angobu pārklāta priekšmeta virsmu var izrotāt,

ieskrāpējot tajā rotājumu, kas atsedz māla toni. Šis

rotāšanas paņēmiens iecienīts tautas mākslā (42. att.).

Raksturīgs rotāšanas paņēmiens ir angobas glez-

nojums. Ar angobu nenoklāj visu trauka virsmu, bet

ar otas, zīmuļa vai podnieka radziņa palīdzību veido

angobas zīmējumu.

lemīļots rotājuma elements keramikā ir punkts, ko

uzliek ar otu, zīmuli vai pirkstu (43. att.).

Klājot angobas slāņus citu virs cita, var panākt tās

gleznojumu vairākos toņos. Izcils piemērs ir mūsu 49.
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50.

Vidzemes vecmeistara Drandas dekoratīvie šķīvji

(44. att.).
lecienīts rotāšanas paņēmiens ir dažādu faktūru

iespiešana vai uzklāšana. Kamēr priekšmeta virsma

vēl ir mīksta, tajā var iespiest sieta vai auduma fak-

tūru, zīmējumu, kas iegravēts uz ģipša plāksnes, utt.

(45. att.).
Keramikā lieto arī plastiskos rotājumus — zīmē-

jumus ar biezu māla duļķi (46. att.), veidojumus
(47. att.), iespiedumus (48. att.).

49. attēlā redzama mūsu izcilā tautas mākslas
meistara Andreja Paulāna piena krūze, kurā plastis-
kais rotājums apvienots ar Latgales keramikai rakstu-

rīgo sgrafito tehnikas rotājumu; 50.—53. attēlā — Rī-

gas lietišķās mākslas vidusskolas keramikas nodaļas
audzēkņu darbi. (Māls.)
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