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Technologie vyroby gotickych kachlai s profezavanou &elni
sténou

V. PARIK—Z. HAZLBAUER

Uvod

V souvislosti se zfizenim nové st4lé expozice hmotné kultury sttedovéku tiborské-
ho Muzea husitského revolu¢niho hnuti v tzv. Bechyiiské (Kotnovské) brénég, jsme byli
postaveni pfed kol postavit zde autenticky trojrozmérny model vrcholng gotickych
kamen z kachlid s profezévanou Celni sténou (KPCS), které by co nejvérnéji odpovidaly
hromadnému nilezu tohoto drubu kamné#ského zboZzi, ziskanému v jedné ze zaniklych
sttedovékych hrnéifskych dilen v Femeslnickém pfedmésti Sezimova Usti (Richter
1978, 1986).

Podrobné podminky této stavby byly specifikoviny ve zvla3t k tomuto celu zpra-
covaném projektu (Hazlbauer —Chot&bor 1988), ktery mj. velmi detailn& urcoval tvar,
zevni dpravu, tvar komor a rozmérové vlastnosti kachlovych kopii, které bylo nutno
k tomuto tdelu zvl4$t vyrobit. Celkem se jednalo o 139 jedincy, zahrnujicich 9 riznych
typologickych a ikonografickych variant, tj, 1 typ rohového asymetrického kachle se
skfifikovou komorou, 6 typt fddkovych kachli se ctvercovou Celni sténou a kuZelovitou
komorou, 1 typ vét$iho Fédkového kachle s obdélnou Celni sténou a s polovélcovou ko-
morou a 1 typ korunniho fimsového kachle s Celni sténou ve tvaru rovnostranného
trojdhelnika se zvI4§t& tvarovanou komorou, uréenou pro vrcholové zakondeni kamen.
Bliz3i udaje k t¥mto kachlim viz Z. Hazlbauer—P. Chot&bor 1991.

JiZ z uvedené variability kachlovych typi, které bylo nutno vyrobit, vysvitd naroc¢-
nost ukolu, ktery bylo nutno zvlddnout, tzn. zajistit nejen tvarové a rozmérové vlast-
nosti kachlovych kopif tak, aby maximéln€ odpovidaly originiltim, ale pfedev$im usp&s-
né se vyporddat s hlavnim dkolem, za ktery jsme od samého zat4tku pokladali technicky
a umélecky ndro¢né profezdvini jejich Celnich ploch. ProtoZe na rozdil od ostatnich
kachlovych typd, tj. kachld nddobkovych a reliéfnich, jejichZ vyroba se zachovala hlu-
boko do novovéku a pfi jejichZ replikéich je tedy moZno vychizet i z pomérné neddvnych
zkusenosti jejich vyrobct, u KPES se takové poznatky, tykajici se konkrétniho zpiso-
bu jejich vyroby ve stfedov&ku nezachovaly. O technologii jejich pi{pravy byly sice
jiz dfive vysloveny n&které domnénky (Smeténka 1968, 553 —554), tyto viak vychizely
z hypotetickych ptedpokladi a v praxi nebyly nikdy provéfeny. Proto nade price méla
i pfes dostate¢né vlastni pracovni zku3enosti s vyrobou jinych kachlovych typi od sa-
mého pocatku experimentalni charakter, takZe bylo nutno nejprve teoreticky stanovit
postup pii jednotlivych vyrobnich operacich v&etné jejich pofadi a podle dosaZenych
vysledkd pak tyto postupy opakované upravovat nebo zcela zménit, nez byl takto em-
piricky nalezen nejvhodnéjdi a nejekonomict&j#i postup.

Timto pfistupem se oviem piiprava poZadovanych vyrobkd v pfedepsané kvalité
dost Casové protahovala, takZze od zadéni prvotniho tikolu aZ po dokonéeni posledniho
kachle uplynulo skoro 1 a 1/2 roku. Celkovy vysledek je moZno podle najeho minéni
povaZovat za velmi uspokojivy, jak je vidét z porovnéni vyrobenych kopif s origindln{-
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celkem 9 vérnych negativnich forem, ale o cca 10 %, vétsich, nez byly Celni plochy pu-
vodnich gotickych kachli (obr. 1). Do téchto kadlubi pak byla postupné vtlaovina
keramickd hmota, kterd pozdéji po ztraté tvifeci vody se zmenSila na odpovidajici
velikost.

3. Vlastni vyroba kachlt byla zahijena pfipravou a zpracovanim keramické hmo-
ty. Z hliniku obce Klikov u Suchdola n. Luz. okr. Jindfichtiv Hradec, zndmé aZ do
minulého stoleti bohatou hrncifskou tradici, bylo voln€¢ nakopino potfebné mnozstvi
hliny. Po dikladném proplaveni se umleta a prohnétend hmota nechala zrat asi 2 mé-
sice. Protoze obsahovala dostateéné mnozstvi jemného pisku, nebylo do ni Zddné dalsi
ostfivo dodate¢né pfidavano. Stalo se tak pouze v jednom zkuSebnim pfipadé, ale bylo
od toho dile upusténo, protoze pifi pozdéjSim profezévani Celnich ploch kachla, vyro-
benych z takto upravené hliny, ostfivo branilo jemnému fezu, hmota se pfed nozem
kupila a trhala. Tento na§ poznatek je v souladu i s charakterem keramické hmoty ori-
ginalnich stfedovékych kachlu tohoto typu, kde na jejich fezech je vidét, Ze® hrnifi
ptidatné ostfivo nepouZivali, ale naopak surovou hmotu plavili. Tvafeci vody bylo pfi-
d4véno tolik, aby se hlina dala dobfe zpracovévat a ani se nelepila, ani nebrénila dobré-
mu hnéteni.

4. Po vyzrani bylo nutno hlinu znovu nejprve propracovat, aby se zhomogenizo-
vala. Potom se na dievéné desce z jejiho kousku vypracoval dlani pfiblizny tvar a veli-
kost, odpovidajici poZadované ¢elni stén€. Vhodné tloustky se doséhlo vilcovanim ku-
latym vélcovym pfedmétem, pficemZ hmota se musela neustéle pfevracet, aby se poz-
déji nekroutila a véilcovéani bylo nutno délat ve smérech na sebe kolmych. Pfipadné se
vyskytnuvsi bublinky vzduchu v hliné byly propichovany jehlou, protoZe pfi tepelném
zpracovani hmoty by v téchto mistech dochézelo k prasklinim. Nakonec se horni plo-
cha vyvélené hmoty uhladila hranou tenkého prkénka, ¢imZ na povrchu se objevil
velmi jemny keramicky materidl, ktery vytvofil zndmy a charakteristicky uhlazeny po-
vrch Celnich stén profezdvanych kachld.

Na spedni strané pak zistaly stopy po otisknuté podkladové desce, které byvaji
nékdy omylem povaZovéany za otisky dfeva, na kterém byly shora profezaviny kruzby
(Frolik 1988, 161), coz, jak ukiZeme daile, je z technického hlediska nemoZné.

Nakonec byla plochd keramickd hmota opatrné podebrina rukou a pfeklopena
na. pfipraveny kadlub. Vtlacovéni do negativnich prohlubni bylo nutno zacinat jednim
prstem a to. zdsadné od stfedu plochy s postupnym pfechodem k jejim okrajim. PFi
tomto postupu se totiZ stlacovana hmota roztahovala postupné smérem z kadlubu ven,
kde jeji pfebytek byl nakonec odfiznut (obr. 2). Pfi opacném postupu, tj. od kraje ke
stfedu se uprostfed plochy hromadilo jeji vét$i mnoZstvi a vznikaly i n€které problémy
s dokonalym otisknutim reliéfu do kadlubu.

Po kone¢ném urovnini plochy prsty nebo né&jakym tvifecim pfedmétem, byla
na ni jesté pfed jejim vyjmutim z kadlubu pfilepena zezadu komora.

5. Vzhledem k tomu, Ze projekt pfedepisoval vyrobu celkem tfi typi morfologic-
ky a metricky zdsadné odliSnych komor (kuZelovité, polovilcové a rohové skiifikové),
bylo nutno propracovat a prakticky odzkouset tfi odli$né technologické postupy jejich
tvareni. Pfitom nékteré poCatecni operace byly pro viechny tfi typy spole¢né.

Piedné bylo nutno ovéfit, kdy maji byt komory vyrabény v Casovém vztahu k vyse
popsanému postupu vyroby Celnich stén, tj. zda soucasné, pfed nebo aZ po vtlaceni
keramického tésta do kadlubu. Po mnohon4sobném zkouseni se nejvice osvédcilo, kdyz
se komora vyrobila nékolik hodin pfedem, pficemZ se tato doba riiznila v zdvislosti na
vlhkosti a teploté dilny.

Druhym problémem byla otdzka vlastniho postupu vyroby komor. Zfetelné stopy
na origindlnich kachlich sv&d¢ily o vyrobé obti¢enim a proto byl zvolen tento postup:
Nejprve bylo na hrncifském kruhu zformovano kruhové dno piedepsané velikosti, na
jehoZ okraj se pak postupné naticel dlouhy valedek hliny, ktery bylo tfeba dole pevné
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ke dnu pfipojit. Pomalym ot4¢enim kruhu a tvarovinim rukou byla komora postupné
formovéna do potfebné vyiky a tvaru.

U konickych komor byla takto vyrobena nddobka s kruhovym §irdim ustim, které
se pak pomoci zvlditniho dievéného piipravku zformovalo do &tverce, pfiéemZ se
pfebytetné mnozZstvi hmoty odfizlo, takZe okraj ziistal vodorovny. Toto {tvercové
usti se potom zezadu pfeneslo na zformovanou Celni st&énu a pomoci $pachtle se ob&
tyto &4sti zvendi vzdjemné propojily (obr. 3). Ihned poté se kachel poloZil na bok, tak
aby ¢&elni sténa stdla kolmo k podloZce a teprve v této poloze se kadlub opatrné oddélil.
Pfi jinych vyrobnich postupech dochézelo pravidelné k deformaci &elni stény.

Polovélcové (nikové) komory obdélnych vétiich kachld se obté¢enim vyformovaly
do pravidelného vélce potfebné vyiky. Pak se svislym fezem pomoci struny rozfizly
na dvé& stejné poloviny, ¢im# vznikly komory pro dva obdobné kachle. Nakonec se do-
délala chybéjici polovina dna a celd takto zhotovoveni komora se vy$e popsanou di-
kladnou zevni homogenizaci pfipojila k Celni stén& kachle, spolivajici stile v kadlubu.
Pak se vie zase ihned postavilo do kolmé polohy.

Nejslozitéjdi a z hlediska nutnosti maximdlniho urychleni celého vyrobniho pro-
cesu byla vyroba rohovych skfifikovych komor, které bylo tfeba spojovat se dvéma
rizné velkymi boénimi plochami. Zalitek byl stejny, jako u kénické komory. Ta po
zformovéni byla nejprve pfihomogenizovédna k v&t§i (tj. ¢tvercové) éelni plose, umisté-
né v pfisluiném kadlubu. Po postaveni do kolmé polohy se na odpovidajicim boku (tj.
levém nebo pravém podle poZadovaného typu asymetrie rohového kachle) odfizla éast
jejtho pladt& do pfiblizného tvaru a velikosti mensi obdélné bocni plochy, rukou se
dotvarovala a timto otvorem se pfiloZila a pfihomogenizovala k &elni sténé, spocivajici
v men$im kadlubu. Pfi této fizi operace musel byt velky kadlub stile postaven ve ver-
tikdlni poloze. Potom se kachel poloZil na bok tak, aby oba kadluby byly kolmo k pod-
loZce a ihned se oba opatrn& odloudily od keramické hmoty.

Zjistili jsme, Ze niroZni, velmi hmotny vilec, ktery se mél podle originlu pfipojit
na néroZi rohovych kachlii, musel byt vyrab&n den pfedem, aby se ¢4steéné predsusil.
Po sejmuti obou kadlubd, byla ockem vybrina ¢&4st rohu kachle do tvaru Zlibku, né-
roZni vélec se do n€ho vsadil a je$t€ za vlhka zahomogenizoval. Vzhledem k rozdilné
hmotnosti a tim i vlhkosti keramické hmoty tato &4st vyroby rohovych kachld Cinila
nejvétdf potiZe a bylo ji nutno n&€kolikr4t zkudebné opakovat a upravovat. Pfi zpisobu
pfipojeni niroZniho vélce jsme mj. vychézeli i z morfologickych stop, pfedeviim néroz-
niho Z14bku, nalezenych na origindlnich kachlich, u nich? v nékterych pfipadech b&hem
destrukce objektu vélec od kachle sekundirné odpadl.

6. NejobtiZné&j$i &4sti technologického postupu vyroby tohoto typu kachlu bylo
profezévini jejich celnich ploch. Mnoho &asu bylo ztrdveno pfemy$lenim a ové&fovi-
nim, v které fazi vyroby je nutno k profezdvini pfistoupit. Jednou z moZnosti bylo,
Ze se plocha profeZe ihned po sejmuti z kadlubu a pak se teprve pfipevni ke komofe.
Tento piipad se v praxi ukézal jako nerealizovatelny, protoZe profezan4, zcela odhmot-
nélé plocha se pfi jakékoliv dald$i manipulaci rtizn¢ deformovala a v piipadé, Ze se
nechala vice zaschnout, zase vznikaly potiZe s jejim homogennim piipevnénim na
komoru.

Po mnoha pokusech se ukézal jako jedin& moZny druhy zpiisob, kdy se, jak jiZ
naznadeno vySe, celd komora pfipevnila k zadni plo3e, spo&ivajici stile pevné v kadlubu.

Jako optimélni se osv&diilo-provadét fez ihned po odebrani kadlubu, kdy hmota
byla jedté dostate¢né vlacnd, protoze pozdéji po jejim ¢asteéném zaschnuti nebylo moz-
no fez provadét plynule a vysledny fez byl kostrbaty, rizné& deformovany apod.

Profez4vani bylo nutno u viech ikonografii za¢inat vzdy od stfedu plochy k jejim
okrajim, ¢imZ dochézelo k postupnému odhmotiiovani stfednich ¢4sti, které tak prak-
ticky aZ de kence price byly pfidrZoviny souvislymi krajnimi partiemi (obr. 4). Pfi

YMXs

opa¢ném postupu znacné odhmotnélé okrajové Cisti neudrZely té%8i, jeSté neprofezany
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vyrobu, piece jen mime za to, Ze je moZno alespoil hypoteticky formulovat nékteré
obecnéjii zavéry, které se této problematiky dotykaji.

Pfedn& némi ovéfeni sloZitost a obtiZnost vyroby jednotlivych KPCS, jako? i vy-
sokd umélecké hodnota jejich ikonografie, néds vedou k zévéru, Ze tyto vyrobky nebyly
dilem jedince, ale Ze na jejich pfipravé a vyrobé se musel podilet tym tfi specialista
a to architekta, fezbafe a hrndife.

Je tézko pfedstavitelné, Ze by tak sloZité objekty, jako byly profezdvané Celni
stény téchto kachlu, sloZené z jednotlivych, vytvarné niro¢nych a do plochy &elni stény
rovnomérnd a symetricky rozvrienych gotickych kruzeb, mobly vzniknout bez jasné
a podrobné kresebné dokumentace. Zpracovini takového kresebného névrhw zcela
jisté nemohl realizovat ani zna¢né zruény femeslnik — hrndif. Jiz dfive bylo pfi roz-
boru stylové analyzy téchto kachli n&€kterymi autory poukdzéno na pravdépodobné
vztahy mezi vyrobci KPCS a nékterymi vyznamnymi stavebnimi hutémi, z nich# na
prvnim misté je uvaZovéna praZskd parléfovskd hut. Tak je tomu napf. u vytvarng
vynikajicich kachli z biskupského hradu Melice, kde jsou prokédzdny i blizké osobni
vztahy jednoho ze stavebnikid pfimo ke dvoru Véclava IV. (Michna 1984). Podobné se
jevi vysoce pravdépodobnym, Ze k parléfovské huti mohou mit vztahy neméné archi-
tektonicky niroéné kachle z kralovského hradu Toéinku, jejichZ ptivod je ¢asové kiaden
do obdobi vzniku této lokality koncem 14. stoleti, tedy do doby stdle znacné aktivity
této huti na Prazském hradé (Richterova 1982, Hazlbauer 1988). Také novéji publiko-
vany, tvarové nezvykly a umélecky neobvykle kvalitné zpracovany profezivany kachel
kamnové fimsy z PraZského hradu byl s nejvétsi pravdépodobnosti v pfimé souvislosti
s ¢innosti parléfovské huti na pfelomu 14. a 15. stoleti (Smétinka 1988).

Sezimovoustecké vyrobky tohoto druhu maji pon€kud jednodussi vytvarnou po-
dobu, neZ zmin&né $pickové vyrobky, i tak viak jsme pfesvédceni, Ze venkovsky hrndif,
ktery je vyrabél, nebyl schopen je kresebn& navrhnout a Ze jejich ideové ndméty po-
chézeji nejspise z okruhu n&které z okolnich, tj. jiholeskych stavebnich huti.

Vzhledem k niroénosti viroby KPCS je si mono také dobfe piedstavit, Ze hrni¥,
ktery ziskal tyto kresebné pfedlohy od architekta jist¢ za finan¢ni odménu, je mohl
pfed zahijenim vyroby kachli pouZit jako podklad pro jednéni se stavebnikem, ktery
si tak mohl vybrat nejvhodnéjdi a jemu se nejvice libici ikonografie.

Pfed zah4jenim vlastni vyroby kachld bylo nutno nejprve zhotovit pfisluiné matri-
ce. Az doposud byly za prvotni kadluby povaZovény podle analogie s reliéfnimi kachli
keramické negativni formy. Né&kolik v&tsich a mensich fragmentd podobnych kadlubi
pro vyrobu &elnich protezdvanych ploch KPCS a ptidatnych rohovych ozdobnych
¢&lénkd pro tyto kachle (Hazlbauer 1986, Hazlbauer —Richter 1988) bylo prozatim nale-
zeno pouze na lokalité zaniklého Sezimova Usti, odkud jsou také znidmy k nim ptislu-
$ejici pozitivni vyrobky.

Pfi podrobném studiu provedeni kruZeb na originilnich kachlich miZeme na
zéklad¢ vlastni bohaté fezbafské, medailérské i keramické praxe konstatovat, Ze tyto
vyrobky nesou typické a jednoznalné identifikovatelné stopy fezbafskych dlit. To
signalizuje dv& dileZité okolnosti. Pfedn& to znamen4, e prvotni reliféovd podoba
byla fezéna do dfeva. Z téchto diivodd usuzujeme, Ze také vyroba éelnich ploch KPCS
byla providéna ponékud odlidnym zpisobem, neZ se zatim pfedpokladalo.

Prvotnim vyrobkem, ktery fezbaf-specialista vyrobil, byla tedy dfevénd forma.
Z ni pak hrndff béZnym zplsobem otiskl a vypalil pozitivni keramicky otisk a na jeho
z4klad& pak zhotovil druhou, tentokrat ji¥ keramickou negativni matrici. Tato potom
slouZila k vyrobé mnoha shodnych druhotnych pozitivii, pouZitelnych jiz pro zhotoveni
vlastnich kachld.

Tento technologicky postup mél nékolik vyhod. Jednak druhotni keramicka for-
ma méla daleko v&tdi trvanlivost, neZ forma prvotni, dfevén4, takZe z ni bylo moZno
vyrobit podstatné v&t$i mnoistvi druhotnych pozitivnich otiski. Navic, pfi jejim pfi-
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padném poSkozeni bylo mozno prvotni keramicky pozitiv pouZit k vyrob& dalSich dru-
hotnych negativnich forem, které ddvaly vznik zcela totoZnym reliéfiim, jako predchozi
poskozend forma. Konecné tento zpisob vyroby mél tu vyhodu, Ze vzhledem k jiz
zminénému smr3tovini keramické hmoty bylo nutno prvotni dfevénou matrici vyrobit
nejméné o 25—30 9, vétsi, neZ byla vyslednd plocha kachle. To umoznilo fezbéfi
pracovat ve vét§im méfitku a tak lépe propracovat detaily reliéfu.

Dalsi ¢4st technologického postupu pak jiZz zcela ndleZela hrnéifi, ktery vyrobil
potfebny pocet kachli vyse popsanym zpisobem a postavil z nich kamna. Uréit& pii
tom pracoval podle pfedem vymy3leného plénu, uréujiciho nejen ptesny pocet jednotli-
vych typi kachld a tim i rozméri celych kamen, ale uréujiciho i pfesné rozméry kachlo-
vych komor. Tim bylo pfedem stanoveno i zasazeni jednotlivych kachli na ur&ité
misto kamen, které podmifiovalo vnitfni topné a tahové prostory kamnové architektury.

Jak jsme ov&fili, profezévini Celnich stén byla velmi sloZitd a niroéné operace,
kterou mohl providét jen zruny femeslnik. Pfi této prici hraje znacnou roli cit a fe-
mesind zkuSenost a je znacné nirocnd na &as. Proto cena kamen, postavenych z téchto
vyrobki, musela byt znaéné vysok4, nebot i pfi nejlepdi organizaci price v hrnéifské
diln¢ zabrala vyroba tohoto zboZi mnohasobn& del$i dobu, neZz bé2né keramické vy-
robky véetné reliéfnich nebo niddobkovych kachli.

Je proto moZno opriavnéné soudit, a dosavadni mista nilezi tohoto typu hrnéifské-
ho vyrobku to zfeteln¢ dosvédeuji (Hazlbauer, v tisku), Ze takov4 vrcholné goticka,
mimofddné krisnd otopnd zaffzeni byla stavéna na objednivku jen nejzimozné&jsich
spoleCenskych vrstev v reprezentativnich prostordch vyznamnych lokalit, kde tvofily
duileZitou soucdst vybavy tamnich interiér.

ZAavér

Na zdkladé¢ vlastnorucni vyroby skoro 140 jedincd vérnych kopii s profezdvanou
Celni sténou, zhotovenych podle origindlnich vrcholné gotickych nilezil ze zaniklého
femeslnického pfedmésti Sezimova Usti, datovanych pfed r. 1420, jsme si postupnym
experimentovinim prakticky ovéfili nejpravdépodobnéjii vyrobni postup, podle kterého
pracoval stfedovéky hrncii pfi vyrobé tohoto mimofiddného kamnéfského zboZi. Je
moZno konstatovat, Ze se jednalo o technologii vysoce ndro¢nou na femeslnou zrucnost
a zkuSenost a Ze tuto technologii zfejmé nemohl zvlddnout kazdy hrnéif. Toto dov&dcu;ji
i nlezy ze Sezimova Usti, kde z 5—6 objevenjch hrnéifen se timto vyrobnim progra-
mem zabyvaly pouze dvé dilny, zatimco ostatni hrndifi se zamé&fovali pouze na méné
ndro¢né keramické zbozi.
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Zusammenfassung
Erzeugungstechnologie der gotischen Kacheln mit der durchbrochenen Vorderwand

Im Jahre 1989 wurde in der neu installierten Exposition des mittelalterlichen Lebens im
Museum der hussitischen Revolutionsbewegung in der siidbshmischen Stadt Tébor eine authen-
tische Raumrekonstruktion eines hochgotischen Ofens aus Kacheln mit durchbrochenen Vorde-
winden gebaut (Hazlbauer—Chotébor). Der Bau wurde aus getreuen Nachbildung von origi-
nellen, zum Jahre 1420 datierten Kacheln ausgefiihrt, die an Stelle der Handwerkervorstadt
der untergegangenen Stadt Sezimovo Usti gefunden wurden (Richter 1978, 1986).

Die vorhandene Studie beschiiftig sich monothematisch mit der Technologie der Erzeugung
dieser Kachelnachbildungen und versuchte zu ermitteln, wie diese Ware im Mittelalter herge-
stellt wurde. Weil sich bis in die heutige Zeit keine Kenntnisse iiber diese Technologie erhalten
haben, hatte diese Arbeit iiberwiegend experimentellen Charakter, wobei es nétig war, einzelne
Herstellungsphasen nach der Festsetzung theoretischer Voraussetzungen stiindig durch praktische
Versuche zu iiberpriifen und fiir das weitere Verfahren immer die Weise zu wihlen, die sich am
meisten bewidhrt hat. Dadurch hatte sich der ganze Herstellungsprozefl bedeutend verlingert,
sodafl von den ersten Versuchen bis zur Erzeugung des cca 140 Einzelkacheln, die mit ihrem
Aussehen und ihren Maflen den originellen Kacheln voll entsprachen, ungefihr eineinhalb Jahre
vergingen.

Die Arbeit wurde mit einem ausfiihrlichen Studium der an der originellen Kacheln fest-
stellbaren technologischen Merkmale aufgenommen, das wichtige Erkenntnisse iiber die Weisen
des Durchbrechens von Vorderwiinden und {iber das Anbringen der Kachelkdrper brachte.
Nachdem auf iiblicher Art und Weise der feingeschlimmte T¢pferton gewonnen und aufbereitet
worden war, war es nétig, zuerst die entsprechenden Negativmatrizen in der Zahl von insgesamt
neun verschiedenen ikonographischen 1'ypen auszuscheiden (Abb. 1). Diese mufiten in cca um
10 9% groBeren Maflen durchgefiihrt werden, um nach der Abfuhr des formirenden Wassers
durch Austrocknen und Ausbrennen die entsprechenden Ausmafle der Kacheln zu erreichen
(Hazlbauer 1986). In diese Matrizen wurde dann in einer bestimmten optimalen Weise die kera-
mische Masse hineingeprefit (Abb. 2), und nach Anfiigung des Kachelkdrpers an die Vorder-
wand (Abb. 3) wurde die Matrize in derselben vertikalen Lage, in die die Kachel gestellt wurde,
vorsichtig beseitigt. Das im voraus durchgefiithrte Durchschneiden der freien Wand und die
Bemiihung, sie zusitzlich an den Kachelkdrper anzufiigen, zeigte sich trotz verschiedenen Ver-
suchen als technisch undurchfiihrbar. Es wurde festgestellt, dafl das Durchschneiden des Mass-
werkes immer von der Mitte der Fliche in Richtung zu den Rindern zu beginnen ist (Abb. 4
und 5), denn andernfalls kam es zur Deformation des entmaterialisierten Mafiwerkes durch
eigenes Gewicht.

Ein grofies Problem war die Erzeugung von Eckkacheln, die aus zwei winkelrecht aneinan-
derstehenden, verschieden breiten durchbrochenen Wiinden, aus einem speziell aufbereiteten
Kastenkérper und aus einer massiven Ecksiule zusammengesetzt wurden. Hier mufite besonders
schnell und geschickt verfahren werden.

Die weitere Aufbereitung der Erzeugnisse erfolgte in iiblich verwendeten Hafnertechniken
(Austrocknen, vorldufige Ausbrennung, Brennen in einem auf Temperatur von cca 950° mit
Holz ausgeheizten Ofen). Das Gesamtergebnis zeigt sich als sehr befriedigend, wie man dem
Vergleich der originellen und der nachgebildeten Erzeugnisse (Abb. 6), aber auch dem Aussehen
des ganzen Ofens (Abb. 7), sieh auch Hazlbauer — Chotébor, entnehmen kann.

Diese in der Praxis an mehreren Zehner von Kacheln applizierte Technologie ist unserer
Ansicht nach maximal der Herstellungsweise dieses besonderen Artikels nihergekommen, wie sie
im Mittelalter durchgefithrt wurde, und hat gleichzeitig einige allgemeine Schliifle angedeutet.

Vor allem wurde eindeutig festgestellt, dal es sich um ein Handverfahren handelt, das grofie
Anspriiche an Geschicklichkeit, Gefiihl und persénliche Erfahrung des Handwerkers stellt. Die
Erzeugung dieser Art konnte nicht jedermann durchfithren, sondern sie war nur dem qualifi-
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zierstesten Hafner mit langjihriger Erfahrung auf diesem Gebiet vorbehalten, die sich woméglich
aus der Familieniiberlieferung ergab. Dafiir sprechen auch die Funde aus der erwihnten archeo-
logischen Forschung in Sezimovo Usti, wo aus 5—6 Topferwerkstitten, die hier ausgegraben
wurden, sich nur zwei Topfer mit der Erzeugung der Kacheln mit durchbrochenen Vorderwinden
beschiftigten, wihrend die anderen nur weniger anspruchsvolle Waren herstellten.

Die Herstellung von einzelnen Kacheln war sehr langwierig, zeitraubend und verminderte
in bedeutenden Mafle die Produktionsfihigkeit der Werlstatt und somit auch ihre ékonomische
Effektivitit.

Allen Anzeichen nach muSBten sich an der Vorbereitung und Erzeugung dieser Kacheln
wahrscheinlich drei Spezialisten beteiligen: ein Architekt, denn nur er konnte so komplizierte,
kiinstlerisch anspruchsvolle und mit Formen der derzeitigen Architektur eng verbundene MagB-
werkmotive erfinden und aufreifien, weiter ein Stecher, der die Ausgestaltung dieser Motive in
negativen Matrizen besorgte, und endlich ein Topfer, der die Erzeugung einzelner Artefakte
und den Bau des Ofens realisierte.

Aus allen angefiihrten Griinden war die Herstellung dieser Ware offenbar finaziell ziemlich
anspruchsvoll, und den Bau eines Ofens solcher Art konnte sich nur ein 6konomisch starker Bau-
auftraggeber erlauben. Das beweisen auch die bisherigen Funde aus unseren Lokalititen, wo
diese Kacheln praktisch nur in grofien kéniglichen, herrschaftlichen oder kirchlichen Burgen
vorkommen, oder im Unterschied von den allgemein verbreiteten Blatt- und Topfkacheléfen
in Gebiduden von gleichem Baustandart zu finden sind. Die Materialien aus Sezimovo Usti bilden
von diesem Gesichtspunkt eine absolute Ausnahme, weil es sich bisher um eine enzige Lokalitit
in der Tschechoslowakei handelt, wo die Kacheln mit Ma3werkgitter einschl. einiger entsprechen-
der Matrizen an Ort deren Erzeugung gefunden wurden. Das massenhafte Vorkommen und
reiche morphologische Variabilitdt dieser Waren ermoglichten ihr allseitiges Durchstudieren und
somit auch die Herstellung von deren getreuen neuzeitigen Repliken.

Abbildungen:

. Vorbereitung der Negativmatrize fiir die Erzeugung der durchbrochenen Vorderwand.

. Eine der Phasen des Einpressens der keramischen Masse in die Matrize.

.. Homogenisierung (Zusam.menfugung) des Kachelkorpers mit der nicht durchbrochenen
Vorderwand, die noch immer in der Matrize ruht.

. Beginn des Durchbrechens der Vorderwand in deren Mitte in vertikaler Stellung nach dem
Abtrennen der Matrize von der Kachel.

. Endphase des Durchbrechens der Vorderwand in ihren unteren Partien.

. Vergleichung des Endergebnisses der Erzeugung von Kachelkopien. Eine Originalkachel aus
Sezimovo Usti (1) und ihre neuzeitige Kopie (2). Gleiche Mafistibe.

. Detailansicht eines Teils Ofen, der aus Kopien von Kacheln mit durchbrochener Vorderwand
gebaut wurde in der Exposition des Museums der hussitischen Revolutionsbewegung in
Tabor-Tor von Bechyné.

Foto: 1—4, V. Pafik, 6, 7 das Museum in Tébor.
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