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Az Üveg 

Róth Miksa így vallott: "nincs még egy olyan dekoratív m� vészet, mely oly mélységesen fogná meg lelkünket, mint az üvegfestészet, mert az 
üvegfestményeken beöml�  világosság maga a megszínesített napfény, a t� zben nemesedett szín válik napfénnyé. Ez az oka annak a misztikus hatásnak, 
mely a dómok üvegfestményeib� l felénk árad, mert ellentétben minden egyéb dekoratív festménnyel, melynek anyaga mindenkor holt és változatlan, az 
üvegfestmény színei az átsz� r� d�  napfényben folyton rezegnek és változnak,irizálnak és ragyognak, aszerint, ahogy a fénysugarak behatásai változnak, 
és ezáltal mintegy él�  jelenségként hatnak reánk."   William Blake szerint pedig "A m� vészetben az els�  gondolat a legjobb. Minden másban a többi." 

Ez a mai témánk is irdatlanul nagy, ezért megpróbálunk most csak amolyan praktikus szempontból csipegetni. Az üveges szerkezetr� l, kialakulásának 
feltételeir� l már volt szó. További, mélyebb elméleti részletek helyett inkább ismét közelítsünk a gyakorlat oldaláról és egyb� l vágjunk a közepébe! Az 
alábbi táblázatokban összefoglaltam néhány ismert üveg oxidos összetételét: 

1. Egyiptomi üveg, i.e. 1500 8. Zöld öblösüveg 
2. Római üveg, i.e. 900 9. Fonolitos zöldüveg 
3. XIX.sz. nátronmészüveg 10. Izzólámpa ballonüveg 
4. XIX.sz. ólomüveg 11. Ólmos ballonüveg 
5. Húzott síküveg 12. Jénai 16/III h� mér� üveg 
6. Öntött síküveg 13. Jénai 59/III h� mér� üveg 
7. Színtelen öblösüveg  

Oxid 1 2 3 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10. 11. 12. 13. 
SiO2 63,86 68,48 71,5 54 72,5 71 72,4 70,9 62,6 72,4 62,3 72 80,6
Al2O3 0,65 0,7 1,5 - 1,6 1,2 0,5 1,35 10,2 0,8 - 5 2
B2O3 - - - - - - - - - - - 12 11,9
Fe2O3 0,67 0,91 - - - - 0,2 2,24 2,6 0,4 - - -
CaO 7,86 5,71 13 - 8 12,7 5,9 14,02 6,2 5,3 - - 0,7
MgO 4,18 5,28 - - 2,4 1,7 3,6 0,5 4,8 3,7 - - 0,4
BaO - - - - - - - - - - - - -
PbO - 0,95 - 36 - - - - - - 22,4 - -
ZnO - - - - - - - - - - - - -
TiO2 - - - - - - - - 0,5 - - - -
MnO - - - - - - - 0,33 1,5 - - - -
Na2O 22,66 14,95 14 - 15,5 13,6 17,4 10,66 8,9 17,4 7 11 4,4
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Felhasználás szerint az üvegeket az alábbi három összefoglaló csoportba oszthatjuk (mindhárom alkalmazásra találunk példát a fenti táblázatokban): 

    - síküvegek ? építészet 

    - öblösüveg ? anyagtárolás, háztartási eszközök 

    - m� szaki üvegek ? ipari eszközök, berendezések, alkatrészek,m� szerek. 

K2O 0,8 2,83 - 10 - - - - 2 - 8,3 - -
14. Pyrex üveg 21. Pyroven üveg 
15. Kavalier üveg 22. Türingiai üvegcs�  
16. Jénai Durán üveg 23. Rezisztens üvegcs�  
17. Jénai Durex üveg 24. Textil üvegszál 
18. Durán II. laborüveg 25. Templom üveg 
19. Szupremax üveg 26. Magyar Ólomkristály 
20. Ergon üveg  

Oxid 14. 15. 16. 17. 18. 19. 20. 21. 22. 23. 24. 25. 26. 
SiO2 79,1 71,2 76,2 74,3 81 57,4 71 77,6 68,76 72,72 54,5  77,1  60,4
Al2O3 - 7,3 3,7 5,6 2 20 4 1,2 4,79 5,32 14,5  
B2O3 - - 10 12 13 12 11 13,5 - 6,32 10  
Fe2O3 - - - - - - - - - - 0,4  
CaO 7,6 4,8 0,8 0,9 - 3,2 1,5 1,4 7,15 0,7 15,9  8,8 
MgO - - - - - 0,8 1 0,7 0,38 0,5 4,4  
BaO - - - 2,2 - 5,1 4 - - 3,31 -   1,52
PbO - - - - - - - - - - -   24,75
ZnO - - - - - - 2 - - - -   
TiO2 - - - - - - - - - - -   
MnO - - - - - - - - - - -   
Na2O 6,4 12,2 5,4 6,6 3 1 4,5 4,5 14,96 8,12 0,5  14,1  2,32
K2O 6,7 2   

(4,2% 
F2)

0,4 0,4 1 0,5 0,7 0,7 3,04 3,01 F2 0,4  11,01
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Az üveggyártás nyersanyagait két f�  csoportba oszthatjuk: 

1. Alapanyagok 

Rácsképz�  oxidok nyersanyagai 

        Homok, kovaföld (az üveglegfontosabb alkotórésze: SiO2) ált. 0,12-0,5mm közti frakcióban 

               Kvarchomok(legalább 98% SiO2) pl. Fehérvárcsurgó 

               Agyagos homok (2%-nál több Al2O3, földpát vagy kaolin tartalmú) pl. Pécsvárad, Sárisáp 

               Meszes homok (meszes vagy dolomitos) 

               Vasas homok (0,5%-nál nagyobb vasoxid tartalom)  

        Bórsav (H3BO3) vagy Bórax(Na2B4O7.10H2O) ? B2O3bevitelére (javítja a h� lökésállóságot) 

        Foszfor-pentoxid: P2O5 UV átereszt�  képességet növeli (apatit: 3Ca3(PO4)2.CaF2(CaCl2) 

        Al2O3 ? csökkenti a kristályosodási képességet (els� sorban földpátok, kaolinok formájában) 

Módosító oxidok nyersanyagai 

        Na2O: szóda (Na2CO3), glaubersó(Na2SO4), Nátronsalétrom (NaNO3), Na-földpát (albit) 

        K2O: a színes, díszm�  üvegek olvasztója,  K2CO3, Kálisalétrom (KNO3), K-földpát (ortoklász) 

        Li2O: legjobb olvasztóanyag, de drága (Lepidolit, Spodumen) nagyon kis h� tágulás érhet�  el 

        CaO: mészk�  (CaCO3), dolomit(CaMg(CO3)2) 

        MgO: dolomit 

        BaO: witherit (BaCO3) 
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        ZnO: Cinkoxid 

        PbO: els� sorban mínium (Pb3O4) 

2. Segédanyagok 

Színez�  anyagok (0,1 ? ált.2%-ig adagolják a keverékhez) 

        MnO2 barnak�  ? halvány rózsaszín� re festi az üveget oxidáló atmoszférában. Nagyobb mennyiségben kékeslilára s� t feketére festi az üveget 

        CoO ? kék, 0,002%CoO + 0,1% Se együttesen bíbor szín�  üveget ad 

        Nd2O3 - ibolya 1,5-2% mennyiségben, 0,05%Se + 0,5%Nd2O3 együttesen rubint ad 

        NiO ? vöröses-sárgás-barnás ibolyaszín� re festi az üveget 0,2-0,3%-ban 

        Krómsók (Káliumbikromát,K/Na-kromát) zöld szín�  üvegekhez, 0,008% K2Cr2O7 rózsaszínt ad, 5-6% Cr2O3 aventurin zöldet ad! 

        Vasvegyületek: színez� hatásuk az olvadék redox viszonyaitól függ. Fe2+ (ferro): kékeszöldre színezi az üveget, Fe3+ (ferri): sárgászöld üveget 
kapunk 

        CdS kadmiumszulfid: 0,65% narancssárgára színezi az üveget. Szelénvegyületekkel (Se) kombinálva a rubinüvegek színez� anyagát képezi 

        UO2 urándioxid: az üveget feketére színezi, míg az UO3 sárga színt ad, keverékük olíva zöld 

        Rézoxid: a színez� hatás itt is a redox viszonyoktól függ. Általában kékre vagy zöldre színez. A rézrubin üvegkolloid eloszlású fémréz kiválása 
esetén lesz vörös  

        A legnemesebb színes üveg az aranyrubin. Ezredszázaléknyi mennyiség�  fémarany kolloidálisan eloszolva adja a színt. Az aranyat aranyklorid 
AuCl3 alakban adagolják. Az ezüstöt leggyakrabban ezüstnitrát (AgNO3) formájában alkalmazzák. Az ezüstnitrátból fémezüst válik ki, amely az üveget 
újból felmelegítve aranysárga szín� re festi.  

Színtelenít�  anyagok (max.0,1% vastartalomig van értelme): Arzénoxid (As2O3),NaNO3,KNO3,Sb2O3  (Fe2+ ionok Fe3+ionokká oxidálásáról van 
szó)  
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Olvasztást gyorsító anyagok 

Tisztulást el� segít�  anyagok: Na2SO4, KNO3, NaNO3 1-1,5%-ban,az üvegolvadék gázbuborék mentesítését segíti el�  stb. 

Homályosító anyagok: Kriolit (Na3AlF6), Folypát(CaF2), Na2SiF6, Ca3(PO4)2, Sb2O3, SnO2, ZrO2 

Üvegolvasztás fazekas kemencében: 

Az el� zetesen elkészített homogén nyers keveréket az üvegolvasztási h� mérsékletére felf� tött fazékba adagoljuk. Ezt kétféleképpen is tehetjük. Az 
egyik módszer szerint az olvasztótégelyt teljesen megtöltjük keverékkel, majd az els�  adag teljes megolvadása után a feltöltést mindaddig ismételjük, 
amíg a teljes keverék bekerül a fazékba ill. amíg az tele nem lesz. Így általában 3-4 rátöltés után a fazék tele lesz olvadékkal. A másik módszer szerint a 
keveréket egyenletes id� közönként, mondjuk 8-10 részletben adagoljuk bele az olvasztótégelybe. A keverék teljes megolvadása után az üveget 
"megfúvatjuk", hogy az olvadék kigázosodását el� segítsük. Ehhez pl. egy vasrúd végére t� zött répaszeletet (de lehet krumpli is!) mozgassunk az edény 
alján. Ezt akár kétszer-háromszor is megismételhetjük. Ezután az üveget mindaddig pihentetjük, amikor már a kivett minta csak elszórtan tartalmaz 
néhány nagyobb buborékot. Ekkor megkezdhetjük az üveg egyenletes leh� tését a kidolgozási , felhasználási h� mérsékletig. Ez a szakaszos � si módszer 
persze nem hasonlítható a tömeggyártásra használatos korszer� , automata üvegolvasztó kádkemencékhez, de lehet� séget ad egyszerre több tégelyben 
többféle üveg olvasztására ill. kis szériás egyedi üvegek házilagos el� állítására. Vannak azonban szabályok amikre célszer�  figyelni. Például nem 
olvaszthatunk szulfátos keveréket ólomüveg mellett, mert a nátriumszulfát redukciójából származó kéndioxid reakcióba lépve az ólomoxiddal, 
ólomszulfidot (PbS) ad és ez az ólomüveget elszínezi! Vigyázni kell még arra is, hogy az egyes üvegek olvasztásánál redukáló atmoszférára, más 
üvegeknél pedig semleges, vagy oxidáló atmoszférára van szükség. A fazekaskemencében olvasztott üveg min� ségét a fazék anyaga is er� sen 
befolyásolja. A fazekat jó t� zállóságú, az olvasztókemencében tömörre égethet�  t� zálló agyagból kell készíteni. A fazekakat el� zetesen 1000-1200C-on 
ki kell zsengélni. Ha a fazekaink elhasználódását, korrózióját el akarjuk ker ülni, akkor a fazekat el� ször üres állapotban teljesen tömörre égetjük, 
esetleg a belsejét üvegcserepek megolvasztásából származó olvadékkal kikenjük (glazurozzuk). Az olvasztókemencében elhelyezhet�  fazekak száma 
nyilván a kemence és a fazekak méreteit� l függ. A fazekak száma 1- max.16. Ritkán szoktak 60-80cm-nél magasabb fazekakat használni. A fazekak 
stabilitási okokból szélesebbek, mint magasabbak. Erre figyeljünk. Vigyázz a fazekak égetés közben a tömörre égetésükig zsugorodnak. 
El� vigyázatossági okokból a fazekak alá a fazék anyagával megegyez�  összetétel�  alátétet, tányért is szoktunk tenni, hogy esetleges kihabzás, olvadék 
kifutás vagy tégelytörés miatt kifolyó üveg még véletlenül se olvadjon bele a kemencénkbe. A feldolgozás körülményeit az olvadék fizikai 
tulajdonságai: viszkozitása, felületi feszültsége, kristályosodási képessége határozzák meg.  

Legismertebb formázási módszerek: fúvás, préselés, húzás,öntés, centrifugálás 

Az üveg utólagos megmunkálása: pattintás, beégetés, csiszolás, fóliázás valamint, 

        savmaratás (matt-fényes, folysav (HF) és kénsav elegye 30-50C-os fürd� ben ? veszélyes),  

        üvegfestés, lüszterezés, matricázás - hasonlóan, mint a kerámiáknál láttuk csak alacsonyabb h� fokokon 
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        üveg bevonása fémmel:  tükörkészítés, foncsorozás, ezüstözés kémiailag ill. vákuum porlasztással 

                                             nemesfém bevonatok (500-600C közt) hasonlóan, mint a kerámiáknál láttuk  

Az üvegm� vészet az iparm� vészet egyik ága. Az egyiptomipapok már az Kr. e. IV. évezredben füles korsókat, fiolákat, tölcséreket készítettek. Az 
üveggyártás innen terjedt el a Földközi-tenger teljes medencéjében, majd ? a rómaiak közvetítésével a provinciákba ? Európa teljes területére. A 
birodalom kettészakadása után a Kelet-római birodalom középpontja, Bizánc lett az üveggyártás és üvegm� vészet fellegvára. Az itteni területen készült 
üvegmozaikok egy része mind a mai napig fennmaradt, és csodálatra késztet minket. Velence a Bizánci Birodalom részeként � rzi, veszi át és 
virágoztatja föl az üveggyártást. A XII. századtól Muránó szigete lett a központ. A kora reneszánszban már az üvegm� vesek céhe tartotta szigorú 
irányítása alatt a luxusüvegek gyártását. Európa sok városában is m� helyt nyitottak az itteni m� vészek. A XVIII.században a barokk idején már 
Csehországban is különleges, bonyolult üvegeket készítettek, és nagy divatja volt a metszett, színezett üvegedé nyeknek. A rokokó motívumok is kiváló 
alapanyagra találtak az üvegben. Zománcozott és aranyozott bonyolult tájképek is megjelentek a butéliákon és poharakon. A klasszicizmusra 
legjellemz� bbek az angol üvegtárgyak. Az ólomkristály alkalmazásában teljesedett ki és a formarendszert is er� sen megváltoztatta. A neo stílusok 
ehhez tették hozzá a vésést, zománcfestést és a matricás nyomást is. A tömeggyártás és az ipari formatervezés kialakulása több modern stílust érintett. A 
szecesszióban kétségtelenül Emile Gallé volt a legnagyobb európai mester. Eközben Tiffany New Yorkban megváltoztatta az ólomüveggyártás 
technológiáját. Lámpái máig a legkedveltebb dísztárgyak közé tartoznak. Az art deco idején a 20-as 30-asévekben Velence ismét jelent� ssé válik, de 
el� retör a svéd gyártás is. A modernizmus és a Bauhaus is hozzátette sajátosságait tovább gazdagítva a területet. Különösen fontossá váltak a préselt és 
metszett alkotások. A kortárs üvegm� vészet fellegvára kétségkívül Skandinávia. A svédek és finnek design központú, minden társadalmi ré teg igényeit 
m� vészi színvonalon kielégít�  üvegei a legmodernebb gyáripari háttérrel készülnek. Mindezzel egy id� ben továbbra is él és virágzik a muránói 
üveggyártás, amelynek tervez� i a hagyományos eljárásaikat élesztik föl, és ezzel alkotják meg kiemelked�  üvegtárgyaikat. Magyarországon a XIV. 
századtól dokumentálható az üvegfest� k fellépése. 1365-ben Péter leleszi prépost szerz� dést kötött Miklós kassai fest� vel négy üvegablak készítésére, 
száz aranyforintért. Az els�  önálló üveges céh is Kassán alakult 1714-ben. A hazai m� vészet legkiemelked� bb alkotói: Róth Miksa, Kratzmann Ede és 
Ligeti Sándor. Róth Miksa jelent� sége, hogy Európában az els� k között találta meg az üvegfestés autentikus módját, historikus-szecessziós stílusú 
m� veivel önálló m� vészi rangra emelte az ólomüvegezést. Toroczkai Wigand Edével készítette a marosvásárhelyi Kultúrpalota leny� göz�  üvegablakait. 
A múlt század végét� l kezdve középületekben is gyakrabban alkalmazták a színes üvegablakokat, melyek ezzel a hétköznapi élet részévé váltak. Az 
ólomüveg éppolyan alkalmazott m� vészet lett az építészetben,mint a falfestés, vagy a szobrászat s ékesített lépcs� házakat, polgári szalonokat, bankokat 
és szállodákat. További RÉSZLETEK RÓTH MIKSA ÍRÁSÁBÓL, "Egy üvegfest� m� vész az üvegfestészetr� l" cím�  munkájából: 

1. Színben gondold el az üvegfestménynek már legels�  tervét is.  
2. Mer� ben kerüld el a naturalizmust, mert minél jobban megközelíted a való életet, a természet ábrázolását, annál inkább eltávolodol az üvegfestés 

lényegét� l. Vonalnak, formának és színnek az üveg anyagában elgondolt, átszellemült megérzékítése hozhat létre csak jó üvegfestményt.  
3. Az üvegfestés díszít� m� vészt, összhangot kíván. Szervesen illeszkedjék rendeltetési helyének környezetébe.  
4. Tervezetedben er� teljesen hangsúlyozzad az ólomkereteket, csak azután rajzolj bele részleteket. Ne félj az ólomfonalak s� r�  alkalmazásától, s� t 

teljék örömed az általuk nyert er� teljes kontúrokban. Vess számot az üveg törékeny voltával, és ne er� szakolj az üveg anyagával ellenkez�  
kimetszéseket, mert ez id� k folyamán megbosszulja magát.  

5. Ne alkalmazz egyazon szín� , osztatlan nagy színfelületeket, hanem oszd el a színeket úgy, hogy egyik sem legyen túlsúlyban. Vedd mintául 
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ebben a keleti sz� nyegek pompás hatását. A komponálásnál törekedjél mozaikszer�  hatásra, juttasd hát egyformán szóhoz a figurális meg az 
ornamentális részeket, ne érvényesüljenek egymás rovására.  

6. Korlátozd magad a m� vészeti kifejezéshez való anyagokban és eszközökben, hogy stílusosat, monumentálisat alkothass, ám óvakodjál a 
pongyolaságtól is. Kerüld az aprólékosságot, vess nagy súlyt az er� s, határozott kontúrfestésre. Árnyékolásból csak annyit alkalmazz, amennyi a 
megértéshez múlhatatlanul szükséges, hogy mindenekel� tt az üveg anyagában rejl�  szépségek érvényesüljenek. Csak id� tálló kipróbált festéket 
használj, mer� ben tartózkodjál a színes zomácfestékekt� l.  

7. Becsüld meg a régiek technikáját s fejleszd alkalmatossá mai szellem�  m� vek kifejezésére, ám ne feledd, hogy minden tervezet a maga sajátos 
jellegének megfelel�  technikát kíván meg.  

8. Dolgozás közben légy m� ved rendeltetési helyének világítási viszonyaira s minden olyan körülményre figyelemmel, mely a m� nek ott való 
hatását módosíthatja.  

9. Színes üvegezéssel ne sötétíts ott, ahol világosságra van szükség.  
10. Ne nézd az üvegfestést a meggazdagodás útjának, ha szükségletedet megkeresed vele, tied még az öröm is, hogy szívvel-lélekkel szolgálhatod ezt 

a szép és örökbecs�  m� vészetet. 

Díszüvegezés felosztása: 

Üvegfestés: Tradicionális üvegfestészet, amely azt takarja, hogy nem a hobby boltokban megvásárolható üvegfestékekkel dolgozunk, hanem 580  fokon 
kemencében égetjük az üveg felületére a megfestett képet, ez által örökös és tartós marad, 

Ólomüvegezés: Ólomsín használatával összeépített üvegtárgyak, amelyek a régi antik hatást éreztetik újra az emberek képzeletvilágában, 

Tiffany üvegezés: Rézfólia és Ólom/Ón használatával összeépített üvegtárgyak, ezek a modernebb díszítést hozzák el�  az üvegb� l, 

Homokfúvás: Az üveg felületébe egy matt réteget mar be, gyönyör�  mintákat feliratokat lehet a segítségével elérnünk, 

Fusingolás: Az üvegek egymásba való olvasztása, 

Rogyasztás: Fém, vagy Gipsz formába történ�  üveghajlítás, 

Csiszolás: Ólomkristály Poharak - , Tálak - , Kelyhek - , Készletek - , Dísztárgyak - csiszolássa, Térelválasztók - , Bútorajtók - , Bejárati ajtók - , Ablakok - , 
Lámpák- , Felülvilágítók - , Ékszerek - , Órák - , Mandalák - , Mécses tartók - ,Dísztárgyak - , készítése.   

A díszm�  üvegezés leglátványosabb, leginkább szemet gyönyörködtet�  darabjai a Tiffany  lámpák. Nemcsak gazdag szín és formaviláguk teszi 
vonzóvá � ket, hanem itt érvényesül legjobban az üveg azon tulajdonsága, hogy megvilágítva teljesen átváltozik,megélénkül. Az addig meghúzódó, 
észrevétlen tárgyból egy pillanat alatt csodaszép, színpompás, minden figyelmet magához ragadó csoda lesz. Megfelel�  színharmóniával, meleg színek 
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alkalmazásával optikailag 2-3 fokkal növelhetik h� érzetünket. Minden stílushoz lehet egyeztetni. Készítésük nagy odafigyelést, türelmet igényel.  A 
Tiffany technikával a legváltozatosabb formavilágú üvegképek hozhatók létre. A nehezen hajlítható és vastag ólomsín helyett vékony ónforrasztás 
rajzolja meg a kontúrokat.  A több évszázada használt ólom sín túl robosztus, vastag vonalvezetést igényelt, a képet feldarabolta, az üveg és az ólom 
csaknem ugyanolyan hangsúlyos volt egy-egy kompozícióban. A megoldást egy rézfólia jelentette, amely egyik oldalt öntapadós ragasztóval van 
bevonva, másik oldalt viszont valódi vörösréz, ami már forrasztható. Másik nagy el� nye, hogy szinte bármilyen kis üvegdarabka is körbevonható ? tehát 
nagyon aprólékos m� vek is elkészíthet� k már ezzel a technikával, mint pl egy virágot ábrázoló lámpa. A rézfólia tekercsben kapható és inch-ben adják 
meg méretét. Egy-egy tekercs 33 métert tartalmaz és legelterjedtebb mérete a 7/32 és 1/4 inches méret. Millimérterben: 5,56 mm és 6,35 mm. A 
keskenyebbet a 3mm-es, a szélesebbet a 4 mm-es üvegekhez használjuk. Boltban az üvegesek 5 és feles vagy 6 és feles néven kérik. A Tiffany lámpák 
személyes, intim környezetben használatosak. Általában egy kaptafára rajzoljuk fel a tervet. Már ez sem egy eg yszer�  feladat, mert általában egy nem 
matematikus síkban számol és szerkeszt. A gömbpalást tervezés szempontjából elég szokatlan felület és ezért nagy kihívás. A munka menete: 
felrajzoljuk a kaptafára az elképzelt lámpánkat.Utána a minták elemeit pausz papírral lemásoljuk, a pausz papírról átindigózzuk kartonpapírra. 
Ólomüveg kaptafák: A lámpák készítéséhez, hacsak nem sík elemekb� l rakjuk össze elengedhetetlen a kaptafa. A legpraktikusabbak a fából készített 
kaptafák. Ha kell� en száraz fából készültek alaktartóak, könny� ek, újrarajzolhatóak és a forrasztáskor sem égnek át. Egy kaptafára 1/3 ad-1/3ad részre 
osztva három különböz�  mintát rajzolhatunk fel és hosszú ideig használhatóak. Alakkülönböz� bb méretekben és alakban készülnek. A legelterjedtebb a 
félgömb. Ezt 10; 16; 20; 25; 30; 40; 50 , cm átmér� ben használjuk. Ezen kívül nagyon sok fajta létezik, pl .harangalakú.  A kartonpapír sablont 
kivágjuk, átrajzoljuk a megfelel�  üvegre. Kivágjuk az üvegb� l az el� rajzolt darabot.  Az üvegvágáshoz nélkülözhetetlen pár alapszerszám. Az egyenes 
vágó. Ennek a nyele fém vagy m� anyagból készül, és egy olajtartályként m� ködik. Minden üvegre helyezéskor kevés olajat adagol, ami keni a kis 
vágógörg� t. Az íves vágónak vastagabb fa nyele van, ami az ergonomikus fogás és könnyebb kanyarodás miatt fontos. Ezt rendszeresen mártani kell az 
olajba. A kivágott üvegdarabot gondosan, precízen körbe csiszoljuk. A kaptafán lév�  rajzra ráhelyezve ellen� rizzük. Ha pontosan illeszkedik a kivágott 
üveg, befóliázzuk, és térképt� vel rögzítjük a kaptafán. Ezt minden egyes darabbal megismételjük. Amikor a második elemet tesszük fel, akkor ezt 
hozzáforrasszuk az el� z� höz. Csak egy pontban forrasszuk össze, mert a végén a teljes felületet kívül zsinórosan, domborúan, belül laposan 
átforrasztunk. Ha minden egyes darab kivágásra, csiszolásra, fóliázásra került és fel is vannak forrasztva, az elkészült darabot egy állítható, forgatható, 
forrasztó állványra helyezzük a ka ptafával együtt. Vigyázni kell, hogy az üveg mindkét oldalán egyforma széles legyen a fólia. Ha nem fordítunk erre 
figyelmet akkor a forrasztási vonalaink nagyon csúnyák, változó vastagságúak lesznek. Forrasztóvíz: Nagy jelent� sége van a használt forrasztóvíznek. 
Az üzletben beszerezhet�  forrasztóvíz nagyon drága. Készíthetünk mi is elég jó min� ség�  forrasztóvizet,ha 20 % -os háztartási sósavban horganylemez 
darabkákat oldunk fel. Ezzel nagyon óvatosan járjunk el, mert a cink oldódása során nagy h�  és hidrogén keletkezik. Csak m� anyag edénybe rakjuk a 
sósavat és ezt az edényt egy másik vízzel feltöltött edénybe tegyük, hogy ne olvadjon meg a sósavas edényünk. Fontos, hogy ne rakjunk bele sok 
horganylemezt az elején, csak lassan kis adagokban, mert így megel� zhet�  a magas h�  termelés. Lehet� leg ne zárt helyen végezzük ezt a folyamatot, 
mert a felszabaduló hidrogén nagyon agresszív korrodáló anyag, ami minden fémet megtámad és robbanásveszélyes is. Addig kell adagolni a 
horganylemezt, amíg megsz� nik a buborékok keletkezése, tehát végbement a teljes reakció, és a hidrogénkloridunk teljes mértékben cinkkloriddá 
alakult. Most jön a munka legkriti kusabb része. A forrasztásnál nagyon vigyázzunk, hogy csak a teljesen vízszintes részeket forrasszuk. A szép 
egyenletes, zsinóros forrasztás teljesen feldobja, megkoronázza a munkánkat. Ha egyenetlen, lapos a forrasztás a legprecízebb munkát is tönkre teszi. 
A csatlakozások egyenletesek, simák legyenek.  Tapasztalat szerint  a W101-es kéknyel�  Weller páka a legmegfelel� bb. Ez lapos és féloldalra csapott 
forrasztóheggyel is kapható. Mindkét hegy alkalmas a forrasztásra, aki jól tud forrasztani teljesen jól tudja használni mindkét hegyet. Ez a forrasztópáka 
100wattos és mágneses h� fokszabályozós. Attól függ� en, hogy a pákahegy végében hányas szám van beütve különböz�  h� fokon old ki. A Tiffany 
forrasztáshoz a 7-es számú pákahegy h� foktartománya a legmegfelel� bb. Ha minden kötél szakad még a nyolcas számozású hegyet is lehet használni, 
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de ennek a fels�  tartománya több tíz Celsius fokkal magasabb. Forrasztáshoz ajánljuk a csökkentett ólomtartalmú 63-as forrasztó ónt (összetétele 63% 
Ón és 37% ólom). Ennek a legjobbak a visszadermedési paraméterei.  Az ötvözet saját kez� leg is elkészíthet� , mert sajnos a kereskedelem csak 50-es 
vagy 60-as ötvözetet forgalmaz. Amint sikerül beszerezni a hatvanas forrasztóónt ujjnyi vastag vagy még vastagabb rudakban megolvasztjuk és adjunk 
hozzá 99,9 század százalék tisztaságú forrasztóónt olyan arányban, hogy a 63% -os ötvözetet érjem el. Ez határozza meg a kialakult forrasztási felület 
simaságát.  A tükrök ólom sínek forrasztásához a forrasztó olaj vagy forrasztó zsír alkalmas. A forrasztás után már csak a patinázás maradt. Mivel 
nagyon agresszív savtartalmú anyag a patina, fontos a gumikeszty�  használata és lehet� leg szembe ne kerüljön. Patinázás el� tt alaposan tisztítsuk meg a 
forrasztási felületeket, és körkörös mozdulatokkal dörzsöljük bele a patinát. Patinázás után még gondosabb tisztítás szükséges. A legjobb, ha langyos 
szódabikarbónás vízbe merítjük és egy ideig benne is, hagyjuk a lámpánkat. Ez azért fontos, hogy semlegesítsük a forrasztás és patinázás során használt 
és még jelenlév�  sav maradványokat. A tisztítás után érdemes fixáló, antioxidáns sprayt használni, amit szépen egy puha ronggyal beledörzsölünk. Nem 
nélkülözhet�  a különböz�  szín�  patina és forrasztóvíz. Patinából a sötétet, vagy magasfény�  rezet használjunk. A rézszín�  sokkal kényesebb er� sebb 
takarítást igényel a használat el� tt. A forrasztásokhoz forrasztóvizet használjunk.  

          

  

 Ólomüveg: Az ólomüveg vagy más néven ólmozott üveg a tradicionális megjelenést képviseli. Templomok, közintézmények ablakait csak így 
készítik. Ólmozott üvegek készítése, a legrégebbi eljárás mellyel m� vészi üvegképet tudunk kialakítani. Sokban hasonlít a tiffany-technikában 

leírtakhoz, de alapvet�  különbség az egyes üvegmez� k egymáshoz illesztésében található.   
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1. Tehát készítsük el rajzunkat 2 példányban. Az üvegtervez�  vagy a magunk által készített színes tervr� l egy pausz segítségével készítünk egy 
másolatot. A pauszról egy indigó alátevésével vagy átvilágító asztalon keményebb papírból készítünk egy újabb rajzot,amit majd felvágunk 
sablonollóval. 
2. Számozzuk meg az egyes mez� ket mindkét rajzon, majd a másodikat vágjuk fel minden esetben sablonollóval. Az ólomhoz használt sablonollóból is 
többféle van. A legjobb a cserélhet�  pengéj� . Itt a középs�  penge lehet 1,5 és 2 mm széles, ami megkönnyíti majd az összeállítást. A keskenyebb a 
mesterólomhoz való ? 4 és 3 mm széles ólomprofil ? még a szélesebb az e fölötti szélesség� ekhez. A profi sablonolló teljes egészében fémb� l készül. 
3. A kivágott papírlapok alapján vágjuk ki az üvegeket. Ehhez használjunk filctollat, ha "egyb� l" nem megy. Id� s kollégák semmiféle filctollat, 
csiszológépet nem használnak ólmozott üveg készítéséhez. A papírlapra szorítva az üveget, azt együtt forgatva ki tudják vágni a kívánt formát. Ha 
csipkésen törik az üveg, akkor azt a morzsolófogó bels�  felével "lemorzsolják".  

4. A kivágott üvegdarabokat ezek után festhetjük - ha szükséges a tervünkhöz - majd a kiégetés után ugyanúgy építjük be, mint a többit. 
5. A munkaasztalon ? amely jó, ha puhafából és nem pozdorjából van ? egy derékszöget ütünk fel két lécb� l, úgy, hogy a sarka a bal kezünkhöz essen. 
A szükséges ólmot magunk mellé vesszük, ha kell kiegyenesítjük? két ember két kombinált fogóval könnyedén kiegyenesíti - és utána a tágítóval 
kitágítjuk a síneket még miel� tt felszabdalnánk. (Ha csak 3 mm-es üvegb� l készítjük, akkor ez nem szükséges) Felfektetjük a szélólmot ? ami szintén 
többféle lehet- és elkezdjük folyamatosan rakni az üveget. A mostani ólom eléggé kemény, még a sima húzott H profil is, nem is beszélve a lapos 
ovál ólomsínr� l- így a találkozásnál a régen szabályként alkalmazott egymás alábújtatás eléggé nehézkes. Néhány m� hely még mindig maga húzza az 
ólmot ? és önti is ? amely lényegesen puhább, mint a most kapható, ezzel jobban megoldható a bújtatás. (A 15-20 évvel ezel� tt készített koloniál 
szekrények üvegei szinte kivétel nélkül ilyen ó lomból készültek) Ha nem bújtatunk akkor legalább nagyon szoros, hézagmentes illesztést készítsünk és 
majd a forrasztással merevítsük. Az üveget olyan szorosan rakjuk, ahogy lehet, az ólmozó kés végével pedig minden esetben kocogtatással, ütögetéssel 
el� segítjük a pontos és feszes illesztést.(Ezért van a kés végén az ólom.) Az elkészült egyes részeket ólmozószeggel rögzítjük ideiglenesen. A jó 
ólmozószeggel öröm dolgozni. Igen kemény acél, t� hegyes. Kb. 50 Ft felett van darabja. Régi könyvek patkószeget tanácsolnak és ez is megteszi. 
6. Amint elkészült az ólmozás a teljes ablakot lécekkel körbevesszük és a találkozás helyein lesimítjuk az ólmot és sztearin olajat használva 
folyatószernek gáz vagy elektromos pákával leforrasztjuk a pontokat. Az ólmozást tekintve kétféle nézet van. Vagy végig leforrasztjuk és feketére 
patinázzuk vagy csak a találkozási pontokat forrasztjuk egy-egy nagyobb forrasztási ponttal. Miután ezzel végeztünk ugyanezt tesszük a másik oldallal 
is. 

7. A forrasztás után hígított ablakgittel ? ha igényesek vagyunk akkor el� tte egy kis fekete festékkel szürkére színezzük - kigitteljük az üveget egy er� s 
sörte ecsettel vagy kefével. Ha tehetjük, várjunk egy éjszakát az ólom lesimításával. Ekkor a felesleges gitt kinyomódik. A kész ablakunkat feny�  
f� részporral tisztítjuk.  
8. A tisztítást er� s kefével végezzük és addig dörzsöljük az üveget amíg szép, fényes tiszta felületet nem kapunk. Ezt követ� en semmilyen más 
tisztításra nincs szükség. Ha nagyméret�  az üveg, akkor a hátoldalára kb 6-8 cm-es rézdrótot forrasztunk oda, ahol a merevít�  szélvasak átmennek az 
üvegen, kb 15-20 cm-ként. Manapság nem szeretik a megrendel� k a szélvasat, mert rontják az esztétikai hatást.Pedig ha egy üveg 50x60 cm-nél 
nagyobb, minden esetben kell valamilyen merevítés mert id� vel megrogyik az ablakunk. Ez lehet 1 vagy akár 5 év is. Ha h� szigetelt üveg közé építjük, 
akkor erre nincs szükség.  
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Fémsínes üvegek készítése:   Ez a technika is arra az alapeljárásra épül, hogy a kivágott üveget körbevesszük egy fémmel, 

amely fémben egy H alakú vályú van amibe az üveg beül. De mi a különbség az ólmozott és a fémsínes eljárás között? A fémsín alapvet� en merev. 
Noha minden esetben egy ólomra kerül rá a réz ? esetleg eloxált alumínium ? borítás, mégis a megmunkálás sokkal körülményesebb, nehézkesebb. Ezt 
a technikát leginkább díszesebb bútorüvegek készítésénél használjuk. Ehhez az eljáráshoz az egyoldalúan borított eloxált alumíniumos fémsínt 
választjuk. A színválaszték általában 4 féle, nevezetesen az arany, króm, réz utánzatú és antikolt. Leggyakrabban csak 6x4-mm-es méretben kapható. A 
készítés módja a következ� : 

1.Rajzoljuk meg a tervünket. Készítsünk róla másolatot. A másolat darabjait számozzuk be majd vágjuk ki sablonollóval er� sebb papírból. 

2.Vágjuk ki az üvegeket a feldarabolt kartonok szerint és fektessük fel az eredeti kartonra úgy, hogy közben az egyes egységek között 1,5-2 mm-nél 
nagyobb hézagok ne maradjanak.  

3.A felszegezett lécekb� l kialakított derékszög bal alsó sarkában kezdjük el az üveg rakását. Minden egyes darabnál mérjük le a szükséges 
hosszúságot,ahhoz adjunk 1 cm-t és vágjuk le f� részgéppel a kívánt hosszat. Alakítsuk ki géppel vagy reszel� vel az illesztési végeket majd próbáljuk be 
a helyére. Ha hosszabb, úgy reszel� vel óvatosan ? az eloxált alumínium nagyon sérülékeny- a megfelel�  méret� re formáljuk. Amikor minden üveg a 
helyére került az illesztési pontokat összeforrasztjuk. Ennél az eljárásnál csak a munka hátoldalán van forrasztás, elölr� l un. "gyári" illesztést találunk.  

Ennél nehezebb a kétoldalú arany- eloxált alumíniummal borított ? díszüveg kialakítása. Elterjedését az import amerikai ? kanadai nyílászárok 
segítették, amelyekben mindkét oldalon arany színben látható a fémsín. Ezek ugyan más technikával készülnek, de látványban nagyon hasonlítanak az 
itthon készültekhez. Az el� bbi eljáráshoz képest az a különbség, hogy a kétoldalú profilt nem lehet kívülr� l forrasztani, de belülr� l igen. Van olyan 
speciális forrasztóón, amit kifejezetten a 6x4-es ólomhoz gyártottak (Valójában forrasztó szalag) Ebb� l egy 5-8mm-es darabot a találkozási pontokhoz 
teszünk majd összeforrasztjuk. A mennyiség nagyon fontos, mert ha sok cink kerül oda, akkor az üveg nem tud becsúszni. Mindkét eljárás végén a kész 
üveget az ólmozott eljárásnál alkalmazott gitteléssel merevítjük, az esetleges mozgást, zörgést megszüntetjük, majd tisztítjuk az üveget.  

Bútorüveg  A legnagyobb szabadságot adó díszüvegezési feladat. Bármely technikával megoldható, nagyon sokféle motívummal. Egyszer�  savmart 
üveg, vagy aprólékos tiffany technika ? szinte mindegy. Lehet átlátszó katedrálüvegb� l vagy csiszolt betétes üvegegységekb� l. Kis felülete ellenére a 
lakás egyik fontos dísze lehet.  
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Üvegmaratás    Az üveget csak a fluorsav (hidrogén-fluorid, vagy folysav) és ennek sói támadják meg. E tulajdonságánál fogva alkalmas 

arra, hogy az üvegen a terveknek megfelel� en rajzolatot hozzunk  létre, amely tónuskülönbségek által jelenik meg el� ttünk.  
A HF az emberre nézve az egyik legveszélyesebb anyag,  er� sen maróhatású, b� rrel érintkezve égési sérülésekhez hasonló sebeket ejt. A folysav a 
leveg� n füstt� l és kibírhatatlanul szúrós, maróhatása van. Használatánál gumicsizma, saválló ruha, saválló keszty� , légz� maszk vagy gázálarc kötelez� .  
A fluorsavhoz legálisan csak vegyszerengedéllyel rendelkez�  üzem és m� hely juthat. De un. marató paszta még létezik, amellyel kis felület�  (néhány 
négyzet centiméteres) mintázat jó min� ségben  Aki figyelmesen tanulmányozza régebbi korok ólomfoglalatos üvegeit, megfigyelhet olyan"festést" ahol 
piros üvegen fehér mintázat van kialakítva. (Vagy zölden kék, fehér stb) Ez a kétréteg�  un. überfangos üveggel történ�  megjelenítés, amikor a fels� , 
vékony szín réteget, amely néhány század milliméternyi csak- savval lemaratják. Az üvegmaratás legelterjedtebb módja az üveg minta nélküli  
homályosítása. A marató folyadék 24 súlyrész fluorsavból, 60 súlyrész szódából és 100 súlyr ész vízb� l áll. (A szóda egyébként közömbösítésre szolgál 
és a mennyiségt� l függ� en a folyamatot lassítja) A munka megkezdése el� tt a gondosan megtisztított és zsírtalanított táblát tökéletes vízszintbe állítjuk, 
szélén viaszból kb 2 cm nagyságú peremet képezünk. Az így kialakított "medencébe" öntjük a marató folyadékot és  a homályosításnak megfelel� en kb  
60  percig rajta hagyjuk. Ezt követ� en leöntjük  a folyadékot egyik sarkára billentve az üveglapot és a  visszamaradt savüledéket egy gumiból készített 
lehúzóval eltávolítjuk. Ha ezt a maratott üvegfelületet szóda nélküli (25 rész fluorsav, 25 rész sósav és 100 súlyrész víz ) oldattal maratjuk, akkor az 
eddig homályos felület egyre inkább tisztul, egyre inkább közelít az eredeti átlátszó üveghez. A mintázat létrehozásához a szükséges helyek 
kitakarásával- ezt ma már fóliával végzik-  jutunk el.  Fáradtságos és veszélyes eljárás de rendkívül árnyalt, fest� i hatásokat érhetünk el vele.  
Egyes m� helyek gyorsított eljárásban végzik a savazást. Finom szemcséj�  homokszórással mattítják az üveget majd savas vízzel "átmossák" a kész 
felületet. Az ilyen felület azonban még így is nagyon hasonlít a homokszórt felülethez. Homokfújással csaknem hasonló eredményt tudunk elérni, 
lényegesen olcsóbb árért.  

Fusing:  A fusing szó egyesülést,egybeolvadást jelent, vagyis esetünkben több réteg üveg eggyé válását. Ez a technika az üveg meleg 
megmunkálásának egyik fajtája, természetesen kemencét igényel. A munkafolyamatot végz�  embert� l pedig alázatot az üveg iránt, ismeretet annak 
tulajdonságairól, valamint határtalan kísérletezési kedvet és fantáziát. A fusing jóval többet jelent, mint egyszer�  összeolvasztást, beleértend�  az üveg 
felf� tése, h� ntartása, rogyasztása, h� tése, feszültségtelenítése, festése, valamint többréteg össze-olvasztása esetén a folyamatok technikai szempontból 
történ�  ismétlése.  Viszont létezik ennél több is spirituális szempontból. A csodát a melegség indítja el, vagyis spirituális értelemben a szeretet. Mint 
mindenhez, az üveghez is ez a kulcs. Ha elkezdik melegíteni megváltozik, formálhatóvá lesz. A szeretett� l elveszti keménységét, ridegségét, puha lesz 
és lágy. Belülr� l izzik a küls�  h�  hatására. M agában, magából formál odaadóan valamit, azáltal, hogy elfogadja, követi, megvalósítja a teremt�  
gondolatot és létrehozza szépségét. Nem csak az üveg mint anyag, hanem annak törvényszer� ségei is lefordíthatóak a spiritualitás nyelvére. Az üveg 
csak olyan másik üveggel olvad össze problémamentesen, amelynek azonos vagy majdnem azonos a h� tágulási együtthatója, vagyis  h� mérséklet 
változás hatására ugyanolyan méretváltozás következik be mindkett� nél (ellenkez�  esetben feszültség lép fel). Ez a ?hasonló a hasonlónak örül? 
elvének megfogalmazódása, igaz az emberekre is.  Rájuk azt mondják: rokonlelkek. A mozdulatlanság és az élet összeegyeztethetetlen. Minden ami él 
az változik, a szeretet megadja az élet lüktetését. Az összeolvasztott üveg rogyasztáskor h� hatására alakot változtat és három dimenziós lesz a 
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kemencében, vagyis síklap helyett térbeli testté válik. Mivel az összeolvasztás már megtörtént, vagyis az üveg szilárd és homogén, hajlandó felvenni az 
alátett rogyasztóform a alakját. A belül er� s, nyugodt és önmagával egységben lév�  ember megengedheti magának azt, hogy kívül lágy és alkalmazkodó 
legyen.  Ekkor juthatunk el az igazi m� vészet magasságainak alsó határaihoz mert már képesek lehetünk adni, sugározni mások felé.  És nem els� sorban 
csak magunkon keresztül, hanem a tárgyakon keresztül is, amiket létrehozunk m� helyünkben. Tehát fusing alatt azt értjük amikor egy vagy több 
egymásra rakott üvegb� l ? vagy üvegdarából, üvegflitterb� l, üvegszálból - egy új , harmadik üveg jön létre azok összeolvadásával. Rendszerint egy 
hordozóüveg az alap, erre helyezzük a kívánt mintákat és aztán kemencében kb. 800 C fok körül összeolvasztjuk ezeket az üvegeket. Beszélhetünk 
teljes összeolvadásról ? sík felületet kapunk - és ráolvasztásról, amikor domborm� szer� en jól kitapinthatóak az eredeti üvegszélei. Mint a bevezet� ben 
megállapítottuk két más szín�  vagy mintázatú üveget csak akkor tudunk feszültségmentesen összeolvasztani ha a h� tágulási együtthatói és 
olvadékonyságuk megegyezik. Tudjuk, hogy minden üvegnek más-más ez a jellemz� je, ezért tanácsos azonos összetétel�  üvegeket összeolvasztani. 
(csak float üveg, vagy Spectrum üveg a Spectrummal, Artista az Artistával vagy Bullseye a Bullseye üveggel). Ha mégis ezt szeretnénk elkerülni, - pl 
azért, mert a sima üveg lényeg esen olcsóbb, mint a többi díszüveg, akkor ajánlatos próbaolvasztással ellen� rizni, vajon illeszthet� ek-e a kiválasztott 
üvegek? Ezt legegyszer� bben úgy tehetjük meg, hogy két, kb 2x30 cm?es csíkot összeolvasztunk majd kih� tünk. Amelyik irányba hajlik az üveg, az a 
nagyobb h� tágulású! Más szóval : a nagyobb h� tágulású üveg jobban összehúzódik és maga felé hajlítja a másikat. Ha ez az elhajlás 2,5 mm-nél 
nagyobb, akkor nem illik össze a két mintánk. A rogyasztás legfontosabb eszköze a kemence. Ez elektromos, lehet 220 V vagy380 V-os kemence. 
Rendszerint a nyitható fedélben van a f� t� szál.. Ez a fajta elhelyezés teljesen kielégíti a fusing igényeket. Méretét illet� en rendkívül nagy a szórás. A 
kis, ékszerkészít�  kemence pl 40x40 cm-es, az ajtóbetét készítésére alkalmas akár 100 x 250 cm-es is lehet. De létezik 20x20 cm ?es un. gyorskemence 
is amit egyesek ékszerkészítésre is használnak. A kemence elengedhetetlen tartozéka a programozható h� fokszabályzó. Fontos kellék a berakólap, me rt 
sohasem tesszük a kemence aljára az olvasztandó üveget. (SiC, kordierit, mullit stb.) A berakólapot a felhasználás el� tt engóbozzuk, hogy 
megakadályozzuk az olvadt üveg hozzáragadását. Az engóbot vízzel összekeverjük és széles ecsettel felhordjuk a lapra. Majd kiszárítjuk. Ezt követ� en 
valójában el is kezdhetjük a fusingot. A felf� tés egy általános menete a következ� : lassú felf� tés 430-500 C fokig kb. 2 óra, gyors felf� tés 500-800 C-ig 
kb 30 perc, gyors leh� tés kb 540 C-ig 30 perc, h� ntartartás és feszültségtelenítés 540-390 C kb. 2 óra és lassul leh� tés kb 2-3 óra. Tehát egy ciklus kb 6-
7óra. Tapasztalat szerint a legrövidebb id�  egy 10X10 cm-es Spektrum üvegb� l készült fusing üvegnél 4 óra 30 volt. Ha ennél gyorsabban végezzük a 
visszah� tést akkor másnapra hajszálrepedések jelenhetnek meg az üvegen. Spectrum üvegeknél el� fordult, hogy az opálüvegek bemattultak. Ezt a 
kismérték�  mikrokristályosodását az üvegnek teljes egészében el lehet kerülni, ha magas bór tartalmú üvegpo rral meghintjük. (Glasurspray)  

      

Üvegmozaik készítés  Valamennyiünk találkozott már a díszít� m� vészet e legrégebbi m� fajával. Azt láttuk, hogy apró, önálló k� , üveg, égetett agyag 
márvány szemekb� l egy vibráló színes ábra tárul elénk. A neves mozaikm� vész, Balázs Miklós Ern�  így határozta meg: apró,különálló, vágott vagy 
hasított, kis méret� , köt� anyagba ágyazott k� , üveg,vagy kerámia amelyet a fizikai és kémiai köt� anyagon kívül esztétikai jelleg�  köt� anyag is 
összetart. Aki Tiffany vagy ólmozott üveg díszítésére adta fejét, annak néhány év múltával felötlik a gondolat, hogy mit kezdjen az évek alatt 
felhalmozott színes üvegdarabokkal? A szükség diktálta ötlet: mozaikot. Az anyag adva van, ha nem is a legmegfelel� bb: azon túl, hogy vékony, 3-4 
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mm-es üvegecskékr� l van szó egy másik nagy hátránya, hogy az üveg csillog. A mozaiknak szánt üveget el� bb felaprítjuk, lehet� leg minél kevésbé 
szabályos alakzatokra. Az aprítást legjobban egy erre a célra ké szült ?fogóval? végezni.. Neve: Zag-zag fogó. A mozaikfogó is létezik, de ez vastagabb 
üveg, kerámia darabolására szolgál. Az igazi üvegmozaik kb 0,5 - 1 cm vastag öntött üvegb� l készül melyet üll� n hasítva darabolunk. (Spalti) A 
felaprított, áttetsz�  és opálos üveget fehér alapra, fehér vagy átlátszó ragasztóval rakjuk fel. Kis méretben neutrális szilikonnal is dolgozhatunk nagyon 
ügyelve arra, hogy a ragasztót  vékonyan kenjük fel és a fúgák helyén nehogy kitüremkedjen. A legjobb, ha olyan ragasztót használunk amely egyben 
fúgaanyag is. Használjunk m� gyanta alapú kétkomponenses anyagokat (pl. epoxy ragasztókat). A mozaikot általában vakolt falon képzeljük el, de 
rakhatjuk fára, padlóra, s� t akár 3 dimenziós szobrokat is készíthetünk bel� le. Nagyobb méret�  mozaik készítésénél gondot okoz a folytonos kép 
kialakítása. Nagyon csúnya, ha a falon látszik: hol illesztettük össze az egyes mez� ket. Ennek elkerülésére két megoldás van: vagy gránit� rlemény lapra 
ragasztjuk a mozaik szemeket, és így m� helyben kirakhatjuk a teljes képünket majd a számozott darabokat a helyszínen felrakjuk a falra vagy 
földnedves homokban elkészítjük a teljes képet és rozslisztb� l készült csirizes gézt ragasztunk rá. Száradás után felvágjuk m� vünket kisebb darabokra, 
ami már szállítható és ezeket a mez� ket ragasztjuk a kívánt helyre. Másnap vízzel könnyedén leválasztjuk a gézt. A kész kompozíciót e zt követ� en 

fúgázhatjuk.   

Üveghajlítás (síküveg) Az üveghajlítás látszólag egyszer�  munkafázis: az üveget olyan h� fokra hevítjük, amely során alakváltozás lép fel. A kérdés: 
de milyen. S itt kezd� dnek a nehézségek. A pontos, formára, méretre történ�  üveghajlítás elengedhetetlen feltétele a pontos sablon.  A sablon, amire 
hajlítjuk az üveget, rendszerint vaslemezb� l készül. (Nem kell saválló) Vastagsága 1,2 ? 1,5 mm. A sablont a kívánt formára hajlítjuk-számoljuk bele az 
alátét üveget, mert ez is kell, és ha kell véd� gázos hegesztéssel rögzítsük a hajlított vaslemezt nehogy a h� hatás következtében deformálódjon. A 
hajlítást csak olyan m� helyben tudjuk elvégezni, ahol van hajlítógép. Nagyon pontosan kell dolgozni! Egy-egy milliméter is sokat számít ? egy 30 cm-
es sugarú  ívesetén a középen lév�  1 milliméteres tévedés a szélén kb5 mm elhajlást eredményez. Viszonylag ezért is drága a hajlított üveg. Ha a 
sablonnal elkészültünk akkor az t alátéteken behelyezzük a kemencébe. A kemencében legtöbbször csak felül és oldalt vannak f� t� szálak. Az oldalsó 
f� tés a ráhajlításnál igen fontos. A hajlításnak alapvet� en kétféle módja van: bele és rá. A bele hajlítást úgy kell elképzelni, hogy egy tekn�  formájú 
fémformába helyezzük az üveget. Akkorára vágjuk, hogy felül megszoruljon és ne essen le. Az üveg alá teszünk egy pontosan ugyanakkora un. alátét 
üveget, amellyel védjük a kész üvegünket a vassal történ�  érintkezést� l. A két üveg közé nagyon vékony hint� por (talkum) réteget szórunk. Olyan 
vékonyat, hogy szinte ne is lássuk. Miután a két üveget behelyeztük, bekapcsoljuk a f� tést és lassú hevítéssel (kb 2 óra alatt) kb 620 C fokra f� tjük majd 
ott h� ntartjuk. (ezért is jó a programozható h� fokszabályozó). A h� ntartás függ a hajlítás ívét� l, az üveg vastagságától. Kb 20 perc. Ezt követ� en lassan 
visszah� tjük az üveget kb 3-4 óra alatt. A "rá" hajlítás ugyanígy történik, azonban itt a széleknél a pontosság telj esen esetleges. Az oldalf� téses 
kemencéknél még garantálni lehet, de a csak felülf� t� knél nem. A "tekn� be" hajlítás mindig pontos, feltéve ha a sablon tökéletes vízszintben van a 
kemencében és az üveget pontosan vágtuk le és a sablon élével párhuzamosan helyeztük be. Az üveg megtisztítása nagyon fontos, mert minden 
szennyez� dés ? az ujjlenyomat kiváltképp - kitörölhetetlenül beleég az üvegbe.  Az üveghajlítás során gyakori hiba az  apró pöttyök megjelenése, amely 
általában túlhevítés miatt jelenik meg.  
Miért történik túlhevítés? 1. Egyik oka lehet, hogy túl magas h� mérsékletre állítjuk a kemencét. 2. Gyors a felf� tés és kevés a h� ntartási id�  3. A 
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kiválasztott h� mérséklethez sok a h� ntartási id� . Általában az is igaz, hogy új forma esetén els� re ritkán készül tökéletes üveg.  

Üvegfestés Az itt leírtakban kizárólag a hagyományos, magas h� fokon (580-620) beéget� s festésmódról beszélünk. A klasszikus üvegfestésnek 
kétféle módja van: az un. középkori festés, amikor színes üvegre csak vonalakat és tónusokat rajzoltak fekete színnel (Schwazlot) valamint az 
ezüstsárgát (Silber) használták az aranyszín ábrázoláshoz. Ezek voltaképpen nem fest� anyagok, hanem a színes üvegen árnyékolások és árnyalatok 
elérésére szolgáltak. A festés módja a következ� : a tervez�  által készített rajzot a kívánt méretre felnagyítjuk, err� l két példányban rajzot készítünk. Az 
els�  rajzot az asztalon hagyjuk, a másikat sablonollóval felvágjuk az ólomosztásnak megfelel� en. A megfelel�  méretre kivágott üveget az els�  rajz fölé 
helyezzük és a kontúrokat vasoxid fekete festékkel megrajzoljuk. Az üvegfestéshez szinte mindig áttetsz�  ? esetleg enyhén opálüveget használunk, 
legyen az színtelen vagy anyagában színezett. A porfes téket egy üvegpalettán összekeverjük a hígítóval. Ez sokféle anyag lehet, - terpentin, ecet, 
cukros szirup, gumiarábikum, levendula olaj ? amely végül is a tapadást segíti az üveghez. Általános szabály, hogy a kontúrokat oldószerrel kevert 
festékkel festjük. Miután megfestettük a kívánt mintát, hagyjuk megszáradni a festéket. (1-2 óra) Ezt követ� en opálos üveggel ellátott világító asztalon 
ugyanerre az oldalra felvisszük az árnyalást nagy széles ecsettel de itt a festéket már vizes bázisú köt� anyaggal keverjük. Ezzel megakadályozzuk,  
hogy a kontúrt szétkenjük. Az árnyalást aztán visszaszedjük, töröljük: ecsetnyéllel, ronggyal, ujjal, karcoló t� vel, lúdtollal stb. 
Az átmenet kialakítása tupfolással is történhet, vagyis egy rövid sz� r� , kemény ecsettel eltávolítjuk ? ütögetéssel - a festéket a kívánt mértékig. Ha kell, 
akkor a silber festéket kiégetés után, a küls�  felére visszük fel az üvegnek. Az üvegfest�  számos ecsetet használ a megfelel�  minta kialakításához. 
Beszélünk kontúr-, árnyékoló-, kihúzó-, szegély-, oszlató-, stb ecsetr� l. A festéshez kézalátétet használunk.  Ha a festmény égetésre kész 620 C fokon 
kiégetjük.  A másik eljárás a középkori technikával szemben az újkori festés, amikor már színes festéket is használunk. Ezt a technikát kabinet festésnek 
is nevezik. Nagy gyakorlatot igényel, ugyanis minden szín más-más h� fokon ég be és a sorrend nagyon fontos, hogy melyiket mikor tesszük az üvegre 
és égetjük be. Mindenképpen több égetés szükséges, olykor 6-8 is. Ilyenkor a kontúrokat az els�  oldalra festjük a színeket a másikra. Ezáltal érjük el a 
középkori hatást. Nem mellékes: a fest� nek csaknem m� vészi szinten kell bánnia az ecsettel. Természetesen ma már korszer�  üvegfesték sorozatok 
állnak rendelkezésre transzparens és fed�  kivitelben egyaránt. A festékek egymással tökéletesen keverhet� k, minden felhasználási célra külön-külön 
sorozatok vannak (díszm� , használati stb.). tetsz� leges technikákkal felvihet� k (festhet� k, szórhatók, direkt vagy indirekt(matrica) módon nyomtathatók 
stb.) Az üvegfestékek széles palettáit kiegészítik az azonos h� fokokon beég�  különböz�  nemes fém preparátumok, lüszterek mint ahogy azokat a mázas 

kerámiák dekorálásánál láttuk.      
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                                               ATSLB102 fényes fehér máz (960-1020C)                   350                390               450     

                                                AT35  fényes fehér máz (960-1060C)                           320                360               420 

                                                ATCRS94 transzparens máz (960-1020C) színeshez    330                370                430 

                                                AT32 transzparens máz (960-1040C)                           310                350                410 

                                                                                                                                                     Br. Ft/kg 

                                              Super-T fehérre ég�  agyag (1000C)                                                120 

                                              Gres 130-t k� edény plasztikus massza (1200C)                             120 

                                              Alacsonytüz�  vörös önt� massza (960-1050C) CC501F                    70  
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