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Hrnéitska dilna v 15.-16. stoleti — vyroba kamnaiskych kachlt a dalsich prvku stfedovékych kamen

Hrncirska dilna v 15.-16. stoleti — vyroba kamnarskych
kachli a dalSich prvku stfedovékych kamen

Jifi Vlach

Abstrakt: Prispévek, zalozeny na praktickych zkuSenostech s vyrobou kamnovych kachli, keramickou tvor-
bou a vyrobou viibec, shrnuje poznatky z vlastni kachlové produkce, které se v ramci moznosti snazi aplikovat
na kamnafstvi pozdniho stiedovéku a raného novovéku.

Kli¢ova slova: Hrn¢ifska dilna — kamnové kachle — vyrobni postupy — pozdni stiedovék — rany novovek.

Pottery Workshop in the 15"-16" Centuries: Production of Stove Tiles and Further Elements of
Mediaeval Stoves

Abstract: This contribution is based on extensive practical experience with the manufacture of stove tiles,
with special regard to period work procedures and possibilities. It summarises the state of our knowledge of
tile production and applies it, within its intrinsic limits, to stove production in the late Middle Ages and the
early modern age.

Key words: Stove tiles — work procedures — late Middle Ages — early modern age.

Umisténi hrnéifskych dilen v obdobi 15.—16. stoleti bylo vzdy zavislé na dispozici mésta ¢i
obce, ve které se dilna nachazela. Nejcastéji byly tyto dilny umistovany mimo centrum z obavy ze
vzniku pozaru (srov. Smetanka 1968, 546). Dulezita byla téz komunikacni (ptijezdova) piistupnost,
tedy pfisun paliva, hliny a dal$ich materiald. U kazdé takovéto dilny byly umistény vhodné pra-
hrn¢itské dilny patiila pec na vypal vyrobki a palivo. K zékladnimu vybaveni pak patfil hrnéiisky
kruh, pracovni stoly, police na odkladani a suSeni zbozi, misto na ulozeni forem, nafadi a dalsich
nezbytnych véci (Sablon, métidel, kruzidel, mérek). Dale zde nutné musel existovat prostor na ulo-
zeni a zrani hliny a oddéleny prostor na glazovani s mozditi, mlynky a ingrediencemi pro sestavo-
vani glazur a v neposledni fad¢ i prostor se zkusebnimi vzorky.

Pocet pracovnikll hrnéiské dilny se ménil podle prosperity, odbytu a pozadavki na terminy
dodavek. Dilnu vedl zkuseny mistr hrn¢it, nékdy pomahali tovarysi a ucni (Casto i ¢lenové rodi-
ny). Takova dilna produkovala bézné keramické zbozi. Soubézné s timto zbozim byly vyrabény
kamnaiské kachle a dalsi prvky potfebné pro stavbu kachlovych kamen (Nekuda—Reichertova
1968, 51-65). Ke specializaci na kamnaiské prvky dochazelo v nékterych hrnéifskych dilnach po-
stupné (srov. Zegklitz—Vitanovsky—Zaviel 2009, 460). Jistym zlomem v technologickych postu-
pech a v technologické kvalité byl pfichod Habant na Moravu ve 20. letech 16. stoleti (srov. napf.
Cernohorsky 1941, 44-52; Pajer 2006). Stale jesté viak neni mozné srovnavat kvalitu tehdejsiho
zboZzi na nasem uzemi s vyrobky renesancnich italskych dilen.

Jak tedy stiedoveéky vyrobee kachli mohl postupovat? Po dohod¢ s objednavatelem bylo
smluveno libreto kachlovych kamen. Hrnéif si musel vytvofit zdsobu forem rtznych formati
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a stanoveného zdobeni. Ukazky takovych stfedovékych forem — matric na vyrobu kachli — bylo
mozné vidét i na vystave ,,Krasa, které hieje” ve Slovackém muzeu v Uherském Hradisti. Pfi vy-
robé forem pro kachle byla minimalné pro stfedoveék nutna spoluprace s fezbarem, ktery vytvo-
fil zékladni dfevény model v negativu (podrobnéji napt. Vitanovsky—Hazlbauer 1995, 539-550;
Vitanovsky—Zegklitz 2011). Z ného bylo mozné diky réiznym formovacim postuptim vytvofit ke-
ramicky kadlub. Vzdy v§ak muselo byt piihlédnuto ke smrsténi hliny jak pfi suseni, tak pfi vypalu.
Dulezity byl pozadavek na dodrzeni rozméra, které mély vliv na fazeni kachlt do fad, a kompozici
pii samotné stavbé kamen.

Keramickou hlinu na vytvareni forem a formovani kachlli si kazdy kamnatr vytvarel podle
pristupnosti k vhodnému typu nalezisté hliny (Smetanka 1968, 556-558). N¢kdy byl nucen tuto
hmotu michat z né€kolika druhti hlin, pisku a vody tak, aby byla plasticka, nedeformovala se pfi su-
Seni a paleni a popftipad¢ se dobie vazala s glazurou ¢i engobou. Proto se setkavame s mnozstvim
odstind, s riznou jemnosti hliny i s mnozstvim riznorodého ostfiva. Jako ostfivo, které vytvari
jakousi kostru, ktera branila deformaci stfepu, se pouzival vétSinou kiemenny pisek. Podle potieby
byla hlina i plavena a cezena, a tak byla ocisténa od organickych necistot a jinych piimési. Hlinu si
vytvarela kamnarska dilna do zasoby tak, aby byla stejnoroda a ulezeld. Domnivam se, ze si takto
kamnafi pripravovali zasobu i na nékolik let dopfedu. Objem hliny a dalsiho materialu na vyrobu
jednotlivych kamen Ize jen tézko odhadnout. Toto zalezelo vzdy na velikosti a typu vytvafené¢ho
objektu. Celkovou dobu vytvareni, suseni, paleni a montaz kachlovych kamen je mozné odhad-
nout na nékolik tydnid az mésict.

Pfi demonstraci vyroby komorového stfedovékého kachle (Smetanka 1969, 22; Pavlik—
Vitanovsky 2004) pii prilezitosti seminafe ,,Vyrobni a technologické aspekty stfedovékych a rané
novoveékych komorovych kachli“ ve Slovackém muzeu jsem pouzil keramickou vypalenou nega-
tivni formu. Tato forma byla sucha, takze nebylo nutné pouzit zadnou separaci, na rozdil od napt.
glazovanych povrcht (viz Menouskova—Vitanovsky 2011). K separaci formy a hlinéného otisku
se podle zkusenosti starych kamnait mohl pouzivat jemny popelovy prach. Vétsi kousky slidy
a slidovy prach byly ziejmée pouzivany ne pro separaci, ale pro zvyseni estetického dojmu kachle.
Pti nasledné praktické zkousce jsem overil moznost tisknuti Celni strany kachle i z vihké vypalené
negativni formy. Tim byla nutnost separace mezi hlinou a formou zpochybnéna, na rozdil od vyse
zminéného snimani formy z jiz glazované predlohy, kde je separace naopak nutna. Piedpokladam,
ze separace nebyla nutnd ani pfi vyrob¢ prvniho otisku z formy vytvorené fezbafem.

Do negativni keramické formy jsem pii demonstraci pfitlacil tenky plat hliny (o tloustce 1 cm)
odiezany dratem z pfipraveného bloku. Dbal jsem na peclivé pritlaceni hliny na vSech mistech
a prohlubnich a na pfiméfenou tloustku otisku. Nemélo by totiz dochdzet ke vzniku bublin, nedo-
tlaceni hliny, k posunu, opakovanému zaformovani a podobné¢.

Pti pfipravé a vytvareni zakladniho platu hliny na Celni stranu kachle si kamnat nékdy vy-
pomahal kusem platna (srov. Smetanka 1968, 564). To branilo pfilepovani hliny na podlozku ¢i
drevény stll. Proto na zadni stran¢ vytlacku Casto nachdzime otisky textilii, poptipad¢ i prstu.

Prebytecnou hlinu jsem pies okraj formy odfezal. Na hrnéifském kruhu jsem si vytocil tzv.
kachlici. V mém piipadé se jednalo o nahoru se zuzujici valec se zesilenym hornim okrajem
(limcem). Tento valec nemél dno. Spodni okraj valce jsem po odfiznuti dratem z kruhu upravil
do ¢tvercového padorysu tak, aby souhlasil s rozméry formované ¢asti kachle. Diky tvarnosti hliny
je mozno spodni okraj vytvarovat i do jiné¢ho formatu. Upravenou vélcovou kachlici jsem pfimo-
deloval k zadni ¢asti kachle a zaretuSoval. Pfi této operaci je dilezité, aby nedochazelo k rozdilim
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Obr. 1. Schéma vyrobniho postupu komorového kachle. Jednotlivé faze. A — negativni keramickéa forma; B — forma
(kadlub) se zaformovanou ¢elni vyhiivaci sténou kachle; C — kachlice (komora) s limcem vytocena na hrnéitském
kruhu; D — kachlice upravena do formatu a pfimodelovana na zadni stranu ¢elni vyhiivaci stény; E — pohled na ¢elni
vyhfivaci sténu kachle jiz oddéleného od formy; F — bo¢ni pohled na kompletni komorovy kachel. Kresba J. Vlach.
Abb. 1. Schema des Herstellungsverfahrens einer Blattkachel. Einzelne Phasen. Zeichnungen J. Vlach. A —
Keramik-Negativform; B — Form (Matrize) mit angeformtem Vorsatzblatt; C — Auf der Topferscheibe gedrehter
Kachelhals (Tubus) mit Kragen; D — Ins Format gebrachter und an der Riickseite des Vorsatzblattes anmodellierter
Kachelhals; E — Ansicht des bereits von der Form getrennten Vorsatzblatts der Kachel; F — Seitenansicht der kom-
pletten Blattkachel. Zeichnung J. Vlach.
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v tuhosti a tvarnosti obou dilti. Na kachlich je mozné vytvorit i zachytné otvory, které slouzi k lep-
Simu uchyceni pfi stavbé kamen. Po zatuhnuti jsem kachel opatrné odloupl od formy, postavil jsem
ho na limec nebo ¢elni stranou na mékkou podlozku, aby nedoslo k deformaci relié¢fu. Pak bylo
mozno celou tuto operaci opakovat (srov. Smetanka 1968, 565-568).

Dalsi pracovni postup (plast komory vyrobeny z $irSiho ploché¢ho pasku a nasazeny na obvod
zadni strany CVS) cituje Z. Smetanka (1968, 565). V literatuie jsem se setkal i s piipadem, kdy se
kachlice vytacela jako kvétinac¢ s rozsifujicim se okrajem, ktery se pak pies kalibrovaci ramecek
upravil na piislusny format (Krajic 1997, 184—186).

P1i suSeni téchto kamnatskych vyrobkl bylo nutné postupovat pomalu a uvazlive, nékdy se
formatoveé shodné dily parovaly nebo stavély do tad a sloupct tak, aby se nedeformovaly. Dalsi
dilezitou fazi celého procesu bylo vypalovani v keramické peci. Od 16. stoleti se u nas objevuji
dokonalejsi pece, vétSinou horizontalni orientace s n¢kolika topenisti, tzv. kasselského typu. Tyto
pece mély zdokonalené vedeni plamene pies keramické vyrobky a rovnomérnéjsi rozlozeni teploty.

Z vlastni zkusenosti z doby, kdy jsem mél svoji keramickou pec na vypal dievem (konstrukc-
n¢ pribuznou pecim dzbankatfskym z 18. stoleti), vim, ze se jednalo o slozity a namahavy pro-
ces. Moje pec byla postavena ve spolupraci s keramikem Janem Znojem v 70. letech 20. stoleti
ve Starém Mésté u Uherského Hradisté. Tato pec méla vyuZitelny objem asi 1,5 m*. Byla ovalného
pudorysu a orientovana horizontalné. Po nalozeni zcela vyschlymi keramickymi vyrobky se zazdil
vstupni otvor, ponechalo se zalozni topenisté a maly otvor pro pozorovani prib&hu paleni. Téchto
kukatek mohlo byt na peci i vice. Pec se pozvolna vyhtivala a pak vypalovala az na teplotu ptibliz-
né 950 °C, coz je hodnota blizka teploté vypalu vétsiny sttedovekych kachli. Pi dosazeni maxi-
malni teploty se tato urcitou dobu udrzovala tak, aby doslo k vyrovnani teplot v celé peci. Celkova
doba vypalovani trvala 14—16 hodin. Vypalovalo se suchym mékkym dievem. Doba k vychladnuti
a vybrani pece byla asi 24 hodin. Teplota se v téchto pecich kontrolovala zrakem a dal§i pomérné
jednoduchou metodou: v ptislusnych mistech pece byly nalozeny tzv. probky (zkuSebni vzorky),
které byly naglazovany. Kukatkem je bylo mozné kontrolovat a také ozafit dlouhou louci. Podle
lesku glazury se dalo zjistit, zda jiz doslo ke slinuti glazury na probkach. Vzorek bylo mozné také
vyndat kovovou ty¢i z pece a kontrolovat, zda jiz bylo dosaZeno piislusné teploty. Vse bylo zavislé
na osobnich zkuSenostech keramika.

Predvedeny experiment mél za kol ukazat pravdépodobny postup a ¢asovy odhad jednotli-
vych fazi vyroby historického kachle. Slo o porovnani s jinymi publikovanymi nakresy a teoriemi,
které se tykaji vyroby a tvorby kachlii. Domnivam se, ze mij postup se mohl z velké ¢asti podobat
tém, které¢ kamnaii v 15. a 16. stoleti nejbéznéji pouzivali. Domnivam se také, Ze predevsim dalsi
praktické testy a experimentalni projekty, které vyuzivaji ptivodni materialy, mohou nase poznani
daného tématu posunout dal.

Literatura

CERNOHORSKY, K., 1941: Moravska lidova keramika. Praha.

KRAUJIC, R., 1997: Stiedovéka kachlova kamna v Tabote. Tabor.

MENOUSKOVA, D~VITANOVSKY, M., 2011: K technologii vyroby stfedovékych kachlii. Dva
neobvyklé kachlové reliéfy (pfechodné pozitivy) s motivem sv. Jakuba Vétsiho (?) z Prostéjova
a Sternberka. In: Vyrobni a technologické aspekty stiedovékych a rané novovékych komoro-
vych kachli, AMMS 111/2011, 16-26. Brno.

NEKUDA, V-REICHERTOVA, K., 1968: Stiedovéka keramika v Cechach a na Moravé. Brno.



Hrnéitska dilna v 15.-16. stoleti — vyroba kamnaiskych kachlt a dalsich prvku stfedovékych kamen

PAIJER, J., 2006: Studie o novokiténcich. Straznice.

PAVLIK, C.~VITANOVSKY, M., 2004: Encyklopedie kachli v Cechach, na Moravé a ve Slezsku.
Ikonograficky atlas reliéfti na kachlich gotiky a renesance. Praha.

SMETANKA, Z., 1968: Technologie vyroby &eskych kachléi od pocatku 14. stoleti do po&atku
16. stoleti, PA LIX, 543-578.

— 1969: K morfologii ¢eskych stfedovékych kachlt, PA LX, 228-265.

VITANOVSKY, M.—-HAZLBAUER, Z., 1995: Piispévek k vyrobé pozdnégotickych kachlovych
matric — otazky vytvarné formy a technologie, AH 20, 539-550.

VITANOVSKY, M.~ZEGKLITZ, J., 2011: Dva atypické kachlové reliéfy z produkce prazské hrn-
&itské dilny Adama Spacka (1531-1572). In: Vyrobni a technologické aspekty stiedovékych a
rané novovekych komorovych kachla, AMMS 111/2011, 27-34. Brno.

ZEGKLITZ, J-VITANOVSKY, M.~ZAVREL, J., 2009: Soubor kachlovych forem z prazské hrn-
&itské dilny Adama Spacka a jeji kachlové produkce v letech 1531-1572, AR LXI, 427-466.

ZUSAMMENFASSUNG
Topferwerkstiitten im 15.—16. Jhdt. — Produktion von Topferkacheln und weiterer Elemente
mittelalterlicher Ofen

Die Lage von Topferwerkstitten war im 15.—16. Jahrhundert immer abhéngig von der Anlage der
Stadt oder der Gemeinde, in der sich eine Werkstatt befand. Am haufigsten wurden diese Werkstétten
aus Furcht vor Brinden auflerhalb des Zentrums angesiedelt (vgl. Smetanka 1968, 546). Wichtig
war auch die Verkehrsanbindung (Zufahrtswege und -straf3en), d.h. die Versorgung mit Brennstoff,
Ton oder Lehm und weiteren Materialien. Bei jeder Werkstatt gab es auch geeignete Arbeits- und
Lagerrdume (z.B. Smetanka 1968, 546-562). Zu den wichtigsten Aspekten der Ausstattung ei-
ner Topferwerkstatt gehorten der Brennofen und Brennstoff. Zur Grundausstattung zdhlte dann
die Topferscheibe, Arbeitstische, Regale zum Abstellen und Trocknen der Ware, ein Ort fiir die
Aufbewahrung der Formen, Werkzeuge und weiterer unentbehrlicher Sachen (Schablonen, Mal3e,
Zirkel, Lehren). Ferner musste es auch einen Raum geben fiir die Lagerung und Reifung der Lehme
sowie einen abgetrennten Raum zum Glasieren, der Morser, Miihlen und die entsprechenden Zutaten
fiir die Glasurgemische enthielt, und nicht zuletzt gab es auch einen Raum fiir die Musterproben.

Die Anzahl der Mitarbeiter einer Topferwerkstatt variierte je nach Auftragslage, Absatz und den
jeweiligen Anforderungen von Terminauftrigen. Geleitet wurde die Werkstatt von einem erfahre-
nen Topfermeister, manchmal halfen Lehrlinge und Gesellen (hédufig auch Familienmitglieder).
Eine solche Werkstatt produzierte das tibliche Sortiment an Keramikwaren. Parallel zu diesen
Waren wurden auch Topferkacheln und weitere Keramikelemente hergestellt, die fiir den Bau von
Kachelofen erforderlich waren (Nekuda—Reichertova 1968, 51-65). In einigen Topferwerkstétten
kam es zu einer allmihlichen Spezialisierung auf Ofenelemente (vgl. Zegklitz—Vitanovsky—Zaviel
2009, 460). Eine gewisse Zasur in den technologischen Verfahren und in der technologischen
Qualitdt bildete die Ankunft der Habaner in Méhren in den zwanziger Jahren des 16. Jahrhunderts
(vgl. zB. Cernohorsky 1941, 44-52; Pajer 2006). Jedoch kann die Qualitit der damaligen hiesi-
gen Ware immer noch nicht mit den Produkten der italienischen Werkstétten aus der Renaissance
verglichen werden.

Wie ist also ein mittelalterlicher Kachelhersteller vorgegangen? Gemeinsam mit dem
Auftraggeber wurde der Entwurf des Kachelofens abgesprochen. Der Topfer musste einen Vorrat
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an Formen verschiedenen Formats und mit der festgelegten Verzierung anfertigen. Proben sol-
cher mittelalterlicher Formen, d.h. Tonmatritzen zur Herstellung von Kacheln, waren auch auf
der Ausstellung ,,Eine Schonheit, die warmt® im Museum der Mahrischen Slowakei in Uherské
Hradisté zu sehen. Bei der Herstellung von Kachelformen war — zumindest im Mittelalter — die
Zusammenarbeit mit einem Schnitzer notwendig, der die Grundmodelle als Negativform aus Holz
anfertigte (detaillierter z.B. Vitanovsky—Hazlbauer 1995, 539-550; Vitanovsky—Zegklitz 2011).
Daraus konnte dann Dank verschiedener Formungsverfahren eine Keramikform geschaffen wer-
den. Dabei musste jedoch immer beriicksichtigt werden, um wieviel der verwendete Ton sowohl
beim Trocknen, als auch beim Brand noch schrumpfte. Die Einhaltung der Malle war ebenfalls
wichtig, da diese die Anordnung der Kacheln und die Komposition beeinflussten, wenn der Ofen
gesetzt wurde.

Den zur Herstellung der Formen und zur Formung der Kacheln erforderlichen Tdpferton
mischte sich jeder Topfer entsprechend der Verfiigbarkeit einer geeigneten Lehmgrube selbst an
(Smetanka 1968, 556-558). Manchmal war er gezwungen, diese Masse aus mehreren Arten Lehm,
Sand und Wasser so anzumischen, damit sie plastisch war, sich beim Trocknen und Brennen nicht
verformte und sich ggf. gut mit der Glasur oder Engobe verband. Deshalb begegnet man einer
Fiille von Schattierungen in der jeweils verwendeten Farbtonung des Lehms, einer verschiedenen
Feinheit des Lehms und einer Fiille verschiedenartiger Magerungsmittel. Als Magerungsmittel,
das gewissermalien ein Skelett bildet, das eine Verformung des Scherbens verhinderte, verwen-
dete man meist Quarzsand. Nach Bedarf wurde der Lehm auch geschwemmt und geseiht, um von
organischen Verunreinigungen und anderen Beimischungen befreit zu werden. In den Topfereien
wurde der Lehm so auf Vorrat angemischt, damit er gleichartig und abgelagert war. Ich nehme
an, dass sich die Ofenbauwerkstatten auch fiir mehrere Jahre im voraus solche Vorrdte schufen.
Wieviel Lehm und weiteres Material fiir die Herstellung der einzelnen Ofen nétig war, lisst sich
nur schwer abschétzen. Das hing immer von der Grofle und dem Typ des jeweils geschaffenen
Objektes ab. Die fiir die Erzeugung, das Trocknen, Brennen und Setzen der Kachel6fen erforderli-
che Gesamtdauer betrug wahrscheinlich mehrere Wochen oder gar Monate.

Bei der anldsslich des Seminars ,,Produktions- und technologische Aspekte mittelalterlicher
und neuzeitlicher Blattkacheln® im Museum der Mahrischen Slowakei gezeigten Vorfithrung der
Herstellung einer mittelalterlichen Blattkachel (Smetanka 1969, 22; Pavlik—Vitanovsky 2004)
habe ich eine gebrannte Negativkeramikform verwendet. Diese Form war trocken, sodass im
Unterschied zu bereits glasierten Oberfldchen kein spezielles Trennverfahren erforderlich war
(siche Menouskova—Vitanovsky 2011). Ansonsten konnte man laut Erfahrung der alten Topfer
feine Asche zur Trennung von Form und Tonabdruck verwenden. Grofere Glimmerstiicke und
Glimmerstaub waren offenbar kein Bestandteil eines Trennverfahrens, sondern wurden zur
Steigerung des &sthetischen Eindrucks der Kachel verwendet. Bei der anschlieenden praktischen
Priifung habe ich erfolgreich eine Moglichkeit entdeckt, die Kachelvorderseiten auch in eine sehr
feucht gebrannte Negativform zu driicken. Damit wurde die Notwendigkeit in Frage gestellt, fiir
die Trennung des Tons von der Form ein spezielles Verfahren zu verwenden, dies im Unterschied
zur oben erwéhnten Herausnahme der Form aus einer bereits glasierten Vorlage, bei der dies hin-
gegen erforderlich ist. Ich nehme an, dass ein solches Trennverfahren auch bei der Anfertigung
des ersten Abdrucks aus der von einem Schnitzer hergestellten Form nicht notig war. Bei der
Vorfithrung habe ich nur eine diinne, von dem vorbereiteten Lehmblock mit einem Draht abge-
schnittene Lehmscheibe (1 cm dick) in die Negativform aus Keramik angedriickt. Dabei achtete
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ich darauf, dass der Lehm an allen Stellen und Vertiefungen sorgféltig angedriickt war, des wei-
teren achtete ich auf eine angemessene Dicke des Abdrucks. Dabei diirfen ndmlich keine Blasen
entstehen, bzw. es darf nicht dazu kommen, dass der Ton nicht vollstindig anliegt, verschoben oder
wiederholt verformt wird und dhnliches.

Bei der Vorbereitung und Gestaltung der Hauptscheibe Lehm fiir die Kachelvorderseite behalf
sich der Topfer manchmal mit einem Stiick Leinen (vgl. Smetanka 1968, 564). Das verhinderte
ein Klebenbleiben des Tons an der Unterlage, bzw. auf dem Holztisch. Deshalb finden wir auf der
Riickseite eines Formlings hdufig Abdriicke von Textilien oder ggf. von Fingern.

Uberschiissigen Ton habe ich iiber den Rand der Form abgeschnitten. Auf der Tépferscheibe
habe ich einen sogenannten Kachelhals (Tubus) gedreht. In meinem Fall handelte es sich um einen
sich nach oben verjiingenden Tubus mit verstidrktem oberen Rand (Kragen). Dieser Tubus hatte
keinen Boden. Den unteren Rand des Tubus habe ich dann, nachdem er mit einem Draht von
der Scheibe abgeschnitten wurde, so zu einem quadratischen Grundriss geformt, dass er mit den
Abmessungen des geformten Kachelteils tibereinstimmt. Aufgrund der Geschmeidigkeit des Tons
kann der untere Rand auch zu einem anderen Format geformt werden. Den so bearbeiteten zylin-
derformigen Kachelhals habe ich dann an den hinteren Teil der Kachel anmodelliert und leicht
retuschiert. Dabei ist wichtig, dass Festigkeit und Geschmeidigkeit beider Teile nicht unterschied-
lich ausfallen. An den Kacheln kann man auch Grifféffnungen anbringen, die dazu dienen, dass sie
beim Setzen des Ofens bzw. der einzelnen Kachelreihen mit kleinen Drahtchen oder Stiften besser
zu greifen sind. Nach dem Aushérten habe ich die Kachel vorsichtig aus der Form geschélt und mit
dem Kragen oder der Vorderseite auf eine weiche Unterlage gestellt, damit das Relief nicht ver-
formt wird. Dann konnte die ganze Prozedur wiederholt werden (vgl. Smetanka 1968, 565-568).

Den néchsten Arbeitsschritt (Herstellung der Zarge aus einem breiteren flachen Streifen und
dessen Aufsetzen entlang des Randes der Blattriickseite) zitiert Z. Smetanka (1968, 565). In der
Literatur bin ich einem Fall begegnet, bei dem der Kachelhals in Form eines Blumentopfs mit sich
erweiterndem Rand gedreht wurde, der dann mit einem kleinen Formrahmen in das entsprechende
Format gebracht wurde (Krajic 1997, 184—186).

Beim Trocknen dieser Topferwaren musste langsam und iiberlegt vorgegangen werden, biswei-
len wurden vom Format her gleiche Teile paarweise aufgestellt oder so aufgereiht und gestapelt,
dass sie sich nicht verformten. Eine weitere wichtige Phase des ganzen Prozesses war das Brennen
im Keramik—Brennofen. Ab dem 16. Jahrhundert tauchten bei uns perfektere Ofen auf, die meist
stehend waren und mehrere Feuerungen hatten, sog. Kasseler Ofen. Diese Ofen hatten eine perfek-
tionierte Flammenfiihrung iiber die Keramikerzeugnisse, eine gleichméBigere Warmeverteilung
im Ofen und beherrschten auch schon eine Technologie, die einen qualitativ besseren Brand von
glasierten Waren gewéhrleistete.

Aus eigener Erfahrung aus der Zeit, als ich einen eigenen holzbefeuerten Keramikofen (von der
Bauweise her mit den Krugmacheréfen aus dem 18. Jahrhundert verwandt) besal3, weil3 ich, dass
es sich um einen komplizierten und anstrengenden Prozess handelte. Mein Ofen wurde in den sieb-
ziger Jahren des 20. Jahrhunderts in Zusammenarbeit mit dem Keramiker Jan Znoj in Star¢ Mésto
bei Uherské Hradisté gebaut. Dieser Ofen hatte ein Nutzvolumen von ca. 1,5 m®. Er hatte einen
ovalen Grundriss und war stehend. Nachdem die vollig getrockneten Keramikerzeugnisse in den
Ofen gestellt worden waren, wurde die Eingangsoffnung zugemauert und eine Reservefeuerung
sowie eine kleine Offnung gelassen, um den Brandverlauf beobachten zu kénnen. Von solchen
Gucklochern konnte es auch mehrere am Ofen geben. Der Ofen heizte sich langsam auf und
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brannte dann bis zu einer Temperatur von anndhernd 950 °C, was ungefidhr dem Wert entspricht,
welcher der fiir die meisten mittelalterlichen Kacheln verwendeten Brandtemperatur nahekommt.
Nachdem die Maximaltemperatur erreicht war, behielt man sie fiir eine gewisse Zeit bei, damit sich
die Temperatur im ganzen Ofen gleichméBig verteilen konnte. Das Brennen dauerte insgesamt 14—
16 Stunden. Als Brennstoff diente trockenes, weiches Holz. Abkiihlen lassen und Leerrdumen des
Ofens betrug insgesamt wohl 24 Stunden. Die Temperatur wurde in diesen Ofen per Sichtpriifung
und mithilfe einer weiteren relativ einfachen Methode kontrolliert: an enstprechende Stellen des
Ofens wurden ndmlich sog. Probchen (Probemuster) gelegt, die leicht glasiert waren. Diese konn-
ten iiber das Guckloch kontrolliert sowie mit einer langen Fackel beleuchtet werden. Auf diese
Weise konnte man anhand des Glanzes der Glasur feststellen, ob es auf den Proben schon zu einer
Sinterung der Glasur gekommen war. Es war auch moglich, sie mit einer Metallstange aus dem
Ofen zu nehmen und zu kontrollieren, ob die entsprechende Temperatur schon erreicht war. All das
hing von den persénlichen Erfahrungen des Keramikers ab. Dadurch dass solche Ofen mit freier
Flamme beheizt wurden und man keine heutigen Messinstrumente zur Verfiigung hatte, erhielten
die Erzeugnisse den unwiederbringlichen Zauber dieser Art und Weise des Brennens.

Meine Vorfiihrung auf dem Seminar war dazu gedacht, die wahrscheinliche Vorgehensweise
und die zeitliche Abschitzung der einzelnen Herstellungsphasen bei einer historischen Kachel auf-
zuzeigen. Es ging um einen Vergleich mit anderen ver6ffentlichten Skizzen und Theorien bzgl.
der Herstellung und Gestaltung von Kacheln. Ich nehme an, dass mein Verfahren grofBtenteils den
Verfahren dhneln kann, die im 15. und 16. Jahrhundert gemeinhin von den Tépfern benutzt wurden.
Ich nehme ebenfalls an, dass unsere Kenntnisse tiber das hier behandelte Thema vor allem durch
weitere praktische Tests und experimentell angelegte Projekte, bei denen originale Materialien
verwendet werden, weitergebracht werden kdnnen.



