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Üdvözlünk minden régi és új ismer� st, barátot. Fogadjátok szeretettel eztán miden szerda 
reggeli (8-9között kapja meg mindenki aki feliratkozik) kis ismeretterjeszt� nket, melyek 

olvasóit minden esetben egy-két rendkívüli, a normális piaci árakhoz képest igazán kedvez�  
termékajánlattal igyekszünk jutalmazni.  

Az ajánlat a mindenkori közzétételt� l kezd� d� en az azt követ�  kedd 17.00-ig van érvényben, és a következ�  szerda 
reggel minden kezd� dik el� lr� l új témával és új ajánlattal kombinálva. Reméljük sikerül mindkét esetben örömet okozni! 

És akkor induljon a rock' and roll! 

A jöv� ben egyre inkább igyekszünk fókuszálni a szuverén alkotóképességeitekre. Rátok akik függetlenek, tehetségesek 



és szabadok. Éppen ezért nehéz sorsúak, de a nehézségek ellenére értetek, veletek érdemes dolgozni mert ez minden 
másnál szebb és emberibb, ennél fogva talán több örömet is tudunk egymásnak szerezni.  

Az esztétika azon kevés értékeink (zene és egyéb m� vészetek, egészség, szeretet stb.) közé tartozik, ami felett igazából a 
pénznek nincs hatalma! Ett� l emberi. 

Talán a legjobb, ha jó szokás szerint a „kályhától” indulunk el. (Azért pontosítsunk: a kályha kifelé, a környezetét 
melegíti, a kemence befelé melegít és lehet� leg kifelé hideg, a kazán pedig rendszerint indirekt h� cserél� vel beépítve 

csövek segítségével egy távolabbi teret f� t.) Nos akkor vegyük szemügyre azt a reaktort vagy reaktorokat ahol a 
m� vészetünk megvalósul.A reaktor kifejezést nem véletlenül használtam, hisz esetünkben nem csak pusztán a 

h� mérséklet hatására történ�  különböz�  reverzibilis(visszafordítható) fizikai folyamatok (száradás, zsugorodás vagy 
nyúlás,olvadás, forrás, párolgás, kristályosodás stb.) mennek végbe az agyagba n hanem sokszor új anyag is keletkezik 

(pl. cserép), ami már nem egyszer� en nem alakítható vissza plasztikus agyag-víz kolloid heterodiszperz rendszerré. 
Ilyenkor már kémiai átalakulásról beszélünk, ami esetünkben nem a filmekb� l vagy testünk m� ködéséb� l ismer� s 

folyadékfázisú reakció eredménye, hanem egy kevésbé ismert un. szilárd fázisú reakció eredménye. Ezért helyénvaló, ha 
úgy fogalmazunk, hogy a fazekas ill. keramikus reaktora maga a kemence. 

Kerámiaégetési technikák: 

I., Égetés elektromos kemencében    

A legelterjettebb égetési mód. Gyakorlatilag bárhol beüzemelhet�  az elektromos kemence, ahol a szükséges elektromos 
teljesítmény rendelkezésre áll. Tiszta, könnyen kezelhet�  és a legpontosabban szabályozható kemencetípus. Szinte 
kizárólag oxidáló atmoszférában használják. Az égetés, a szárítást is beleértve (h� kezelés) a legkritikusabb része a 
kerámiagyártásnak, amikoris a puha képlékeny anyagból egy száraz keményebb, majd pedig egy tartós, mechanikailag 
ellenálló termék keletkezik. 

Nagyon nagyvonalúan tekintsük át, hogy mi is történik az agyagunkkal az égetés során: 

1., Száradás – zsugorodással jár (száradási zsugorodás). A termék tömörségét� l és vastagságától függ�  sebességgel a 
bels�  nedvesség a felületre vándorol (diffúzó kontrollált folyamat!), majd a felületr� l elpárolog. Ha a bels�  víztartalom 

anyagtranszportja megszakad, vagyis a felületr� l az anyag gyorsabban elpárolog, mint ahogy azt a diffúzió pótolni tudná, 
akkor a küls�  felület zsugorodik a bels�  vizes rétegekhez képest és jellegzetes, szemmel sokszor alig látható tölcsér alakú 

repedések jelennek meg a termék falában, ami száradási repedésekhez vezet. Ez égetés utáni selejtként jelentkezik 
természetesen.  

Vigyázat! Lassú, kíméletes szárítás, hisz ez még az égetési folyamatnál is sokkal kritikusabb (különösen vastagfalú 
döngölt termékeknél, mint pl. kályhacsempe). Nyílvánvaló, hogy a soványabb masszák szárítása könnyebb, mint a zsíros, 
háromréteg�  agyagásványoké.Figyelem: regeteg bosszúságot okozott már ha a felf� tés gyorsabb, mint miel� tt az agyag 

teljesen kiszáradt volna. A száradás méretváltozással, zsugorodással a nedvességtartalom túlhevülése pedig 
g� zfejl� déssel jár, ami a termékünket a kemencében felrobbanthatja! 

Egy dolog a az a h� mérséklet amit a kemencénk h� eleme mutat (ez a kemencetér leveg� jének a h� mérsékletét mutatja 
abban a pontban, ahová be van dugva) és egy másik dolog az, hogy a kemencében lev�  kerátermékünk anyagában 
mekkora a h� mérséklet. Nyilvánvaló, hogy a felf� tési sebesség függvényében ez a két h� mérséklet érték jelent� sen 
eltérhet (Felf� téskor az anyagh� mérséklet akár száz C fokokkal is lemaradhat a kemencetér leveg� jének h� mérsékletét� l, 
míg leh� téskor pont fordított a helyzet.) Többek között ezért is kell bizonyos h� foktartományokban h� ntartást beiktatni, 
hogy a kemnece kiegyenlített legyen termodinamikai szempontból. Ezért ajánltos a száradási ciklus végefelé ill. a 
csúcsh� mérsékleten megtartani a kemencét a méretét� l ill. a rakomány mennyiségét� l függ� en 10-120 percig. 
Az alábbiakban egy fazekas agyagokra használatos zsengélési h� görbét láthattok: 
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Ne felejtsük el, hogy a kemencében lev�  átlag mondjuk 15-20% nedvességtartalmú nyersárú a száradás során rengeteg 
vizet ad, párologtat el,aminek vagy egy kéményen, vagy különböz�  lyukakon vagy a nyított ajtón, de valahol el kell 
távoznia. Ezt vegyük figyelembe a szell� ztetések vagy egyébmegoldások alkalmával. 

Ez itt pedig egy második un., fazekas mázas égetésnek egy általános h� görbéje: 

 

2., A száradás után következik a szerves anyagok kiégése az agyagból: Gyökerek, humusz, stb. 
bármi lehet még bakancs vagy lyukas focilabda is.  

Ez általában 200-600C között bekövetkezik. Az atmoszféra függvényében ezek különböz�  szagúak lehetnek. Erre is 
tekintettel kell lenni. Minden szerves anyag égése oxigént igényel, ezért leveg� ztetni, szell� ztetni kell. CO2, SO2, CO, 
vízg� z stb. gázok keletkeznek, amit egészségügyi okoból is célszer�  valahogy (nagy kemencék esetében akár 
ventillátorral) a kéményen keresztül a munkatérb� l a szabadba vezetni. Az el� bbiekb� l következik az is, ha nincs 
elegend�  mennyiség�  oxigén a kemencetérben az atmoszféra redukáló lesz (CO megjelenése!) ami viszont a termékünket 
fogja redukálni és olyan komponensek fognak redukálódni a zsengélend�  nyersmasszánkban, mint pl. a szinez� oxidok 
(Fe2O3-vörös, MnO2-sötétbarna legáltalánosabban stb.). Nem beszélve arról a szutyok zöldes, barna fortyogó 
trugymóról amit ezeknek a redukált fémoxidoknak az alumino-szilikátokkal (agyagokkal) képzett alacsony h� fokon a 
kemencébe olvadó (700-800C pl. hercinit vagy fayalit) egyvelege produkál! Vigyázat redukálni csak már kiégetett 
kerámiák, csúcsh� mérsékletet és h� ntartást követ� en szabad, ha el akarjuk kerülni az elkerülhet�  katasztrófákat 
(kemence beolvadás, égetési segédeszközre folyás, az egész rakat egybeolvadása stb.). Sokszor ez olyan látszatot kelt a 
tapasztalatlan kezd� ben, mintha a kemencevezérlés mondta volna fel a szolgálatot és kemence nem kapcsolt ki a 
beállított h� mérsékleten hanem mintha „elszabadult” volna egyszer� en szétégette magát. Pedig ez a jelenség egy kicsit is 
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tapasztalt szakember számára egyértelm� en a leveg� tlen, redukált égetés eredménye. 

3.,Oxidáció, Karbonátos,Szulfátos és egyéb anyagok termikus bomlás (disszociáció), Kémiailag kötött vízvesztés, 
Cserépképz� dés kezdete: 
500-800C között a szinez�  oxidok jó esetben  (kell�  leveg�  esetén) teljesen feloxidálódnak, az aluminium-
hidroszilikátok (agyagok) elvesztik szerkezeti vizeiket és irreverzibilisen megkezd� dik a cserépképz� dés. 800-900C 
között a gyakorlatban el� forduló leggyakoribb karbonátos k� zetek bomlása következik be (CaCO3 – mészk� , kréta, 
márvány stb., CaCO3*MgCO3 – dolomit), majd ezek az alkáliföldfém-oxidok a még kialakulófélben lev�  alumino-
szilikátokkal egy speciális alacsonytüz�  majolika cserepet hoznak létre (pl.anortit), ami viszonylag nagy szilárdsággal, 
950-1100C között gyakorlatilag 0-0,5%-os égetési zsugorodással és a jó mázolhatósághoz szükséges (10-25%) 
porozitással rendelkezik. 
A majolika, (earthenware – angolul) cserepek (CaCO3 tartalom ált. 10-25% között változhat), azonban 1100-1120 C 
tájékán azonban hirtelen, minden átmenet nélkül megolvadnak, így gyakorlatilag 4% vízfelvétel alatti (tömör) k� edény 
masszák készítésére alkalmatlanok. 
A K� edény, fajansz, félporcelán masszáknak nevezzük a tömörnek tekinthet�  (ált. 4% vízfelvétel alatti), de még nem 
transzparens (lásd. porcelán: 0,2% alatti össz. porozitás, jelent� s üveges szilárdfázis mellett) kerámiákat. Ezekben az 
olvasztó komponenes a már közismert, többezer éves múltra tekint�  porcelánoknál is használt földpát (általában kálium-
(ortoklász) ill. nátrium- földpát(albit) vagy ezek keveréke (pl. nefelin-szienit)). 

4., Cserépképz� dés, mázkiolvadás: 

Tulajdonképpen ez az utolsó szakasz ahol zsengeégetéskor a cserepünk elnyeri végs�  méretét, szilárdságát, mázolásra 
alkalmas (min. 8-10% vízfelvétellel jellemezhet� ) porozitását, mázas égetésnél pedig az alkalmazott mázunk teljesen 
kiolvad, kisimul (de még nem folyik le a függ� leges falakon sem) és az effektusok, színhatások is kibontakoznak. Ez így 
persze nagyon általánosan hangzik, de ez a lényeg. A részletekr� l, majd kés� bb. Az un. terracotta vagy cserépégetéskor 
általánosan 850-1000C h� foktartomány az általános.  

Talán itt érdemes azonban megjegyezni, hogy a az alcsonytüz�  meszes (CaO tartalom min.6-7%, CaCO3 tartalom pedig 
10-22% közötti) masszák karbonátbomlása miatt (860-950C), célszer�  a zsengét mindenképp 960C felett (de még akár 
1040C-on is lehet a kell�  CO2 kiégetés miatt) végezni, mert ezen masszák speciális tulajdonsága, hogy az égetési 
zsugorodásuk akár 1100C-ig 1% alatt marad. (A többi zsugorodás a száradásból származik!) Vigyázat, azonban ezek a 
masszák 1120C körüli h� mérsékleten viszont hirtelen megolvadnak, így e h� fokon ill. magasabban ezek a masszák akár 
mint agyagmázak is használhatók az 1160C fok feletti masszáknál, mázaknál.(alacsony mésztartalom, CaCO3 tartalom 
5-6% alatt van, vagy gyakorlatilag ezek a kerámiák teljesen mészmentesek. Más a helyzet a MgO tartalommal, mert az 
néhány százalékban javítja a cserepek h� lökésállóságát -talkum, dolomit szerepe az un. lángálló vagy egyéb süt� -f� z�  
edények esetében). K� edény, félporcelán vagy porcelán masszáknál a megfelel�  mázolhatóság miatt csak 850-950C 
között zsengélnek. (Nincs szerepe a cserép kigázosításának, mert mire a földpátos sokszor, 100%-ban nyersmázak 
kiolvadása megkezd� dik, addigra a cserépb� l már nem számíthatunk gázfejl� désre ami a máz felületét tönkretehetné.) 
Természetesen azért a masszában a magast� z h� mérsékletén azért tovább folytatódnak a szilárdságnövel�  vagy éppen a 
transzparenciát biztosító üvegfázisképz� dési folyamatok. A mázakat a kívánt szerkezet�  kerámiai tulajdonságaihoz 
igazítjuk, így ezek kiolvadási h� mérséklete is 1180-1410C közé tehet� .  

                      II., Égetés Gázkemencében   

    

A gázkemence hivatalos m� ködtetése nem egy egyszer�  feladat. Rengeteg hatósági engedéllyel kell rendelkezni a 
tevékenység megkezdése el� tt (gázég� , gázkészülék beüzemelési engedélyek, vizsgák, kéménysepr� , stb.) és valljuk meg 
a robbanásveszély miatt veszélyesebb is, mint az elektromos kemence. Pénzügyi, üzemeltetési kérdésekkel én nem 
foglakoznék itt és most. Az viszont megint csak tény, hogy hozzáért� , tapasztalt alkotó számára (útálom a szakember 
szót) viszont hatalmas lehet� ségeket, és csak egy oxidált világot ismer�  számára ismeretlen csodákat rejt magában. Igazi 
m� vész világ! Játék a t� zzel! Gondoljunk csak a csodálatos zsolnairól elhíresült eozin mázak varázsára, vagy a 
különböz�  változó oxidációs állapotú fémek, helyesebben átmeneti fémek nonsztöchiometrikus oxidációs állapotára. 
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Amikor pl. a wolfram oxidációs állaptotától függ� en akár szivárvány összes színében el� fordulhat. De gondolhatunk a 
hagyományos � si magyar nádudvari fekete kerámiákra is, amikor a szervesanyag oxigénmentes égetésekor szinte 
fémtiszta, kormos fekete cserepeket érhetünk el a csúcsh� mérsékletet követ�  redukciós h� lés végén. 

Megfelel�  atmoszféra szabályozásokkal (oxigénkoncentráció, szénmonoxid koncentráció mérése), gáz- és leveg� sszelep 
állításokkal viszonylag jól reprodukálhatóan be lehet állítani a gázkemencéket, de természetesen a massza esetleges 
inhomogenitása ill. a nyersárúra felvitt szinez� anyagok (pl. rézoxid) vastagsága és eloszlása végül is minden esetben 
szinte klónozhatalan, egyedi m� vészremeket eredményez. Itt hála istennek nem lehet megrendelésre dolgozni és 
ugyancsak ismeretlenek a szabványok és egyéb ipari kifejezések. (Itt ajánlom szíves figyelmetekbe Dr. Halmos Feri 
barátunk kiemelked� , többévtizedes munkásságát és a Zsolnaiban korábban elévülhetelen érdemeket szerzett Kozma 
Sándort is).  
Nem szabad viszont elfelejteni, hogy a gázkemence a tartályos, gázpalackos megoldásnak köszönhet� en sokkal 
számonkérhetetlenebb mint az ELMÜ számlák és mobilabb is, mert a szabadban vagy bárhol pillanatok alatt 
összeállítható. Nyílvánvaló, hogy a gázég�  fúvokaméretét az éppen aktuális (metán -városi,vezetékes vagy éppen 
propán-bután palackos) gáz f� t� értékéhez kell célszer� en igazítani. A biztonságtechnika minden esetben szem el� tt 
tartandó, de ma már mindenre van megoldás. Magunk érdekében csakis és nem pedig bírságolásokra kiéhezett hatósági 
paraziták miatt. 
  

     III. RAKU égetés       

  

A Raku kemence a létez�  legegyszer� bb szerkezet�  kemence. Sokszor egyszer� en egy betonhálóra szerelt kaolingyapot 
paplan adja a legtöbbször köralakú kemencefalazatot csakugy, mint magát a felültölt� s kemence tetejét, fedlapját is. A 
Raku egy igazi szórakozássá n� tte ki magát, tervezhetetlenül esetleges végtermékei közt széles tartományban 
találkozhatunk igazi gyöngyszemekkel, csakúgy mint törmelék szeméttel egyaránt. Természetesen a valódi profizmust a 
gyöngyszemek arányának növekedése jelenti ebben a m� fajban. A Raku élvezetet és ismételhetetlenséget, egyediséget 
jelent egyaránt. Ezt a kerámiát nem lehet megrendelésre készíteni ez csak egyszer� en lesz és kész. A kemence f� tésére 
legtöbbször PB-palackról üzemel�  gázég� t használnak a különböz�  alkotótáborokban, „workshop”-pokban. A kemence 
annyira puritán, hogy általában még h� elemet vagy egyéb h� mérsékletmér� t sem használnak, hanem egyszer� en szemre, 
érzésre történik minden. Ha a m� vész úgy ítéli meg, hogy a kemence ill. az abban lev�  tárgyak szính� mérséklete már jó 
(leggyakrabban 850-950C) akkor a tárgyakat megfelel�  véd� felszerelésben (hosszú keszty� , álarc stb.) egy hosszú fogó 
segítségével kikapkodja az izzó kemencéb� l és leveg� t� l elzárt körülmények között hirtelen leh� lésnek veti alá (víz, 
f� részpor, faforgács, hamu, homok, olajospapír stb.) Ennek eredményeképp ha a cserép nem törik el (geometria ill. 
h� lökésálló – legtöbbször samottos – massza), akkor a cserépre közvetlenül felvitt színez� oxidok ill. mázak 
redukálódnak és jellegzetes színvilágot hoznak létre. Fontos, hogy Rakumázas égetésnél, hogy a máz 900C körül jól 
kiolvadjon ezért csak olvadékony (magas h� tágulású ált. transzparens) mázakat használhatunk jól, ami a jó 
h� lökésállóságú, ezért alacsony h� tágulású samottos cserépen mindig meg fog repedezni. 
Ezeknek a kraklé mázaknak a természete, a repedezettség mértékének változtatása még további 
rengeteg lehet� séget teremt a kívánt design megjelenítésére.    

        IV., Égetés Fatüzelés�  Kemencében     
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A fatüzelés gyakorlatilag a t� z felfedézésével egyid� s. Amikor � semberünk rájött, hogy a t� zfészkében a t� z kialvása 
után cserép maradtvissza a földben gondolkodott párezer évet és rájött, hogy ezt a jelenségetügyesen saját életének 
javítására is felhasználhatja. El� ször ékszerek, majdhasználati tárgyak készítése lett a cél. Kés� bb 1300C-os h� mérséklet 
feletti égetéseket értek el, amit az � si kínai porcelánok is jól reprezentálnak. Érdekes hír, hogy Kínában újra termel a 
világ legnagyobb fatüzelés�  kerámiaéget�  kemencéje. A porcelán kelet-kínai f� városában Csingtöcsenben 
(Jingdezhen) 15 év utánismét m� ködésbe helyezték a világ legnagyobb fatüzelés�  kerámiaéget�  kemencéjétés az 
els�  napon mintegy 20 ezer darab kerámiát égettek ki benne. A 18 méter hosszú és 300 köbméteres 
térfogatúkemence szerepel a Guiness rekordok könyvében. A kemence újbóli üzembehelyezésével a helyi 
szakembereknek az a céljuk, hogy alaposan megvizsgálják az egykori technológiát, az égetés részleteit, kezdve 
aberakástól, a h� mérséklet kezelésén és az égetés pontos id� zítésén át egészenaddig, hogy milyen "trükkökkel" 
befolyásolták egykor a kemencébenelhelyezett tárgyak végs�  küls�  megjelenését, formáját.„Ha a kemencét nem 
indítottuk volna újra, id� vel ez a kulturális örökségelveszett volna” – állapította meg Jü Jün-san (Yu Yunshan), a 
rekonstrukcióért felel� s vezet� . Elmondta, ho gy mindent ugyanúgy csináltak, mint az � sid� kben,semmiféle ma 
használatos modern eszközt nem használtak, és az ott dolgozók például kizárólag eddigi tapasztalataik alapján 
állapították meg azt, hogy mennyi fát kell elégetniük az els�  23 óra során. „A csingdöcseni eljárásegyedülálló volt a 
világon” – jegyezte meg a szakember, s utalt arra, hogy a világ különböz�  múzeumaiban � rzött, jól ismert kék-fehér 
porcelánok mind ilyenfatüzelés�  kemencében készültek. Magának a kemencének az el� készítése és az eredeti állapotba 
hozása összesen 24 napot vett igénybe. Az els�  égetés alkalmával 40 tonna fát használtak fel. A kemence üzemi 
csúcsh� mérséklete eléri az 1320 fokot, és h� tését két nappal az el� tt meg kell kezdeni, hogy a kerámiák készen lennének 
– árulta el HuCsia-vang (Hu Jiawang), aki a tüzet felügyelte.Az utolsó fennmaradt � si éget�  kemence a fazekasság 1700 
éves történelemmel rende lkez�  városában Csingtöcsenben mintegy 800 négyzetméteren található, egy csendes 
domboldalban. E kemence Csienlong (Qianlong) császáridejében m� ködött a Csing (Qing) dinasztia idején, több mint 
300 évvel ezel� tt. 

Korábban muffola vagy bárányfal nélküli kemencéket építettek, aztán a mázas felület védelmének érdekében már 
kerülték, hogy a füstgázok az olvadt mázfelülettel találkozhassanak és ott különböz�  mázhibákat okozhassanak. Nagyon 
nagy a terület itt is, ennyi fér most csak az ismertet� be. 

2009. novemberében már megtartották az els�  Európai Fatüzelés� Konferenciát is fazekasok, keramikusok részvételével 
(FirstEuropean Woodfire Conference). 

         V. Hamumázas ill. Sómázas Égetési 

Technikák       

Két � si mázolási technika, de manapság már mindkét technika ezernyi tapasztalattal gazdagodva részleteiben kikutatva 
és hatalmas irodalommal gazdagodva. Tulajdonképpen mindkét technika azokra a frittelés el� tti id� kre tehet� , amikor 
még az üveges mázas bevonat képzésére, ha az ólmot ki akarjuk hagyni (akkoriban a bór még nem nagyon volt elérhet�  
és akkor is megfizethetetlen volt), akkor csak az alkáliákban (legolcsóbb és legelterjettebb a Nátrium lévén) lehetett 
spekulálni. Magas nátriumtartalma volt a növényi hamunak és a tengeri sónak. A fahamu, mint vizes oldata a lúg er� sen 
maró. Ezért tünt célszer� nek a szódának (Na2CO3 - Op.854C) a vizes oldatát bepermetezni a kemencetérbe, ahol a víz 
elpárolgott, de az olvasztóanyag a tárgyak felületére hullva ott jelent� s olvasztó hatást eredményezett.A sómáz esetében a 
sót (NaCl - Op.801C) is célszer�  felodani és így oldott állapotban permetezni a kemencetérbe. Kezdetlegesen, mint a 
szénpor f� t� anyagot a régi köralakú téglaéget�  Hoffmann kemencékben a hamut és a sót is por alakban a kemence tetjén 
lev�  nyílásokból szórták be a kemencetérbe. A jelenség kísértetiesen hasonló, csak nem alkáli-karbonát, hanem alkáli-
halogenid az olvasztóanyag.Természetesen ez a felületnek oladékonyságot, de a mázas kerámiának az esetek 
többségében háriszosodást (krakle mázak) okoz, mivel a fazekasagyagok többsége mind sokkal alacsonyabb h� tágulású, 
mint a magas alkálitartalmú mázas bevonatok.  
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    VI. Boszorkányégetés   

A boszorkány (másképpen boszorka) a néphit szerint olyan valaki, aki természetfeletti, démoni képességekkel 
rendelkezik, illetve rosszat, betegséget, pusztulást hoz. 1484-ben VIII. Ince pápa bullát adott ki a boszorkányság ellen. A 

sokféleképpen magyarázott pápai bulla mindenekel� tt részletesen felsorolja, hogy a boszorkányok miféle ártalmas 
gonoszságoknak a szerz� i. Azután teljes hatalmat ad az inkvizítoroknak perbefogásokra, s egyszersmind utasítja a 

papságot, hogy a szószékr� l világosítsák fel a népet a boszorkányok üzelmeir� l. A bulla lényege az volt, hogy szembe 
fordítsa a keresztény embereket a természeti vallás követ� ivel. Azt állította, hogy aboszorkányok ártalmas varázslatokat 
folytatnak és az ördöggel kötöttek szövetséget, megtagadták Istent és az ördögre esküsznek, mindezzel pedig elveszítik 

az örök üdvösségüket. A boszorkányság vádja olykor férfiakat is sújtott, és egyes esetekben a politikai ellenfelek 
eltávolítását is szolgálta. A vallomásokat gyakran kínvallatással csikarták ki a vádlottakból. A boszorkánysággal 

megvádolt emberek az esetek többségében becsületes keresztény n� k és férfiak, egyedül maradt özvegyek stb.voltak, 
akiket szépségük, érdekl� dési körük, megközelíthetetlenségük, netán esetleges szakmai tudásuk miatt (például 

bábaasszonyok, akiknél túl kevés újszülött halt meg, vagy füvesasszonyok) az � ket körülvev�  közösség megbélyegzett és 
kivetett. (Lásd például Nathaniel Hawthorne „A skarlát bet� ” cím� regényében.) Az egyházi bírósághoz a közösségek 

világi vezet� i nyújtották be a perkérelmeket. A hivatalos hóhérok által végrehajtott ítélet általában máglyánvaló elégetés 
volt, amit nyilvánosan hajtottak végre. Az embereket ezzel is az adott közösség íratlan törvényeinek betartására 

figyelmeztették.Az összesen mintegy ezer magyarországi boszorkányper egy része halálos ítélettel, más részük enyhébb 
büntetéssel zárult. Az utolsó boszorkányégetés 1756-ban volt Magyarországon. 1768-banMária Terézia királyn�  

betiltotta ezeket az eljárásokat. Ez az id� szak jó alkalom volt a hatalmon lev� k számára is, hogy leszámoljanak politikai 
vagy családi ellenségeikkel, illetve azokkal akiket irigyeltek. Úgyhogy vigyázzatok, csak a módszerek változtak! 

Február utolsó hétvégéjén idén is látványos ünnepséggel búcsúztatják a telet Szegeden: hamvazószerda utáni els�  
vasárnapon boszorkányt égetnek - a tél szimbólumát. A boszorkányégetés célja a tél elkergetése és a farsang 

lezárása.   

VII., Tengermély tisztelettel ajánljuk e-heti kedvcsináló üzleti ajánlatunkat 

(Figyelem érvényes csak: 2010.01.13.-01.19.-ig csak a minimálisan vásárolható mennyiségre való tekintettel) 

Alacsonytüz�  fehérre ég�  önt� massza CC603CCF (960-
1050C): 60Ft/kg +Áfa (50kg-os zsákokban) 

Bekeverés: 100kg porra vonatkoztatva    Víz: 40 - 42 liter   Elektrolit:  240 - 300 ml White Magic elektrolit vagy 180 -
220 ml Vízüveg ( 37o Be ) vagy 140-180 ml Black Magic   Litersúly:  1730-1770 g/l (legjobb reológia és öntési 

tulajdonságok)   Engler viszkozitás: 3.5 - 4.5 (4mm lyukátmér� j�  kifolyási viszkoziméteren mérve. Fontos: A megadott 
adatok tájékoztató jelleg� ek és soha nem lehet pusztán csak a bemérési mennyiségekre hagyatkozni.Ahhoz, hogy jól, 

eredményesen tudjunk dolgozni a felhasználandó önt� masszákat, mindíg be kell állítani. A felhasználhatóságot 
egyébként a mester már tapasztalatból, ránézésre is meg tudja állapítani, de a legkisebb kétség esetén is ellen� rizni kell 

mind a litersúlyt, mind pedig a kifolyási id� t. E kett�  együttesen határozza meg egyértelm� en a masszánk állapotát. A jó 
önt� massza s� r� n, olajszer� en folyó selymes tiszta anyag. Nem tartalmaz sem buborékokat (pihentetés) sem pedig 

belehullott diszpergálatlan masszadarabokat. Megfelel�  bekeverés esetén egy nagyon jómin� ség�  fehérre ég�  
önt� masszát kapunk. A gipszformába történ�  beöntést követ� en 10 - 20 perc múlva elérhet�  a kívánt vastagságú fal. 
(Természetesen az id�  a gipszforma átnedvesedésének a függvénye. Az id�  n� het, ha az egymást követ�  beöntések 

száma n� , mindaddig, amíg a gipsz szív. Az er� sen elázott gipszforma egyébként öntési hibákat is okozhat. A massza 
kiöntés után gyorsan és kellemesen elválik a gipszformától. A nyersárúnak jó nyersszilárdsága van.  Összességében nem 
túlzás azt állítani, hogy a legjobb ár/érték/min� ség arányú termék a jelenlegi piacon!                  Terrakotta/zsengélési 
égetés: 1020 - 1050Co         Mázas égetés:960-1020 Co  (az adott máztól függ� en) Száradási zsugorodás: 4.5 - 5.5 %, 
Nyers s� r� ség: 1.82 kg/dm3, Száradási zsugorodás: 3.5 - 4,5 %, Égetési zsugorodás (1050C): kb. 1%, Vízfelvétel(960-
1050C): 12 - 18 %, Izzítási veszteség (960-1050C): 8.2 - 9,4 %, H� tágulási együttható, alfa (50-300C): 68 x 10-7 1/K
(1050C-os cserép).   A mázak illeszkedését minden esetben próbákkal ellen� rizni kell. Máz ajánlásért fordulj hozzánk 

bizalommal, hogy minnél hamarabb megtaláld a legjobb megoldást.  

12%-os (820-850C-os) fest� arany 10.000Ft/10g min. +Áfa 

A nemesfém preparátumokat kerámia dekorálásakor a mázas felületre szokták felvinni különböz�  technikákkal. A 
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beégetésüket ezért gyakran harmadik, máz feletti dekorégetésnek is nevezik. A festésre alkalmas anyagok hígabbak, mint 
a szitázásra alkalmas paszták. A megfelel�  konzisztenciát megfelel�  higítókkal (aranyhigító) kell beállítani, ha az anyag 
a felhasználás vagy tárolás során bes� r� södne az oldószer elpárolgása miatt. Természetesen ez fordítva is igaz, ha 
véletlenül túlhigítottuk az anyagunkat akkor egy lapos tálban hagyni kell a felesleges oldószert elpárologni (vigyázat 
mérgez�  oldószerg� zök! - szell� ztetés és nyílt láng mell� zése a t� zveszély miatt). Ha anyagunk nagyon híg akkor nem 
érjük el vele a megfelel�  rétegvastagságot! Vékony, egyenetlen festés jellegzetes hibájaként jelentkezik a foltos 
anyaghiányos ronda dekor, sokszor olyan vékony, hog y az arany színe nem is látszik, hanem helyette egy kékes felületet 
kapunk. Ha az aranyat "túlégetjük", a megadott h� foknál magasabban, akkor az arany egyszer� en beég, leég, elt� nik a 
felületr� l. Fontos, hogy az aranybeégetés h� fokán a máz kémiailag és fizikailag is még inaktív legyen, hogy az aranyat se 
feloldani ne tudja, se pedig reakcióba ne lépjen vele. (Ezért pl. nagyon olvadékony mázak - akár ólmos mázak is - 
alkalmatlanok az aranyfestésre. Természetesen minél kisebb a preparátumunk nemesfémtartalma annál kisebb a 
fed� képessége és a tartóssága, ellenállóképessége is (gondoljunk csak a sírk� képek aranyszegélyével szembeni 
követelményekre). A nemesfémeket többnyire fehér, kisebbrészt pedig fekete mázas termékekre szokták dekorálni. 
Fekete mázra festeni elég keserves, mert a sötétszín�  festék nem látszik a mázon. Ezért ilyen esetekben külön erre a célra 
készített láthatóbb festékeket szoktak haszn álni. Ha a dekorégetés végén véletlenül ott is találunk beégetett aranyat 
ahová nem szerettünk volna, akkor azt hidegen a késztermékr� l egyszer� en aranyradírral eltávolíthatjuk. Még egy dolgot 
feltétlen meg kell említenünk. Harmadik égetésre (ez a matrica beégetésre is igaz) lehet� leg csak m� szakilag korrekt, 
feszültségmentes mázas termékeket használjunk. Nagyon sokszor és nagyon kellemetlenül érint, ha rejtett háriszos 
(húzófeszültséges máz, de még nem repedezett meg) terméket dekorálunk. A harmadik égetés, a legvégs�  és legdrágább 
esetben a rejtett feszültségeket akként oltja ki, hogy a termékünk a kemncéb� l való kivételkor háriszos lesz. Ebben az 
esetben nagyon ronda szakadás lesz az aranyfestésben és gyakorlatilag ezek a termékek menthetelenek lesznek! Ha már 
eleve háriszos a mázas kerámia akkor az festéskor is kiderül, mert annak dacára, hogy a háriszt nem láttuk a festék 
szétfut.<  

10%-os (820-850C-os) fest� arany 8.500Ft/10g min. +Áfa 

További levélküldéshez itt iratkozhatsz fel  

Egyéb érdekes videókat, információkat itt találsz 
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