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Zpiisob vyroby vzorované keramické dlazby se provadi
postupnym nasypavanim barevnych keramickych hmot
pomoci Sablon do formy, pfitemZ se pouZije suchy keramicky
granulét o obsahu vody 5 % hmotnostnich, ktery se pomoci
Sablon a v dané barvé postupné nasypava do formy, ptiéemz
po celkovém zaplnéni formy jednotlivymi barevnymi
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Zpiisob vyroby vzorované keramické dlazby

Oblast techniky

Vynalez se tyka zplisobu vyroby vzorované keramické dlazby postupnym nasypavanim barev-
nych hmot pomoci $ablon do formy.

Dosavadni stav techniky

Z CZ spisu 262 665 je znam zplisob vyroby glazovanych vzorovanych barevnych keramickych
obkladagek a dlazdic, pfi némz se keramicka télesa vypaluji v peci a opatiuji se ve Zhavém stavu
na jedné licni ploSe suchou zrnitou nebo praskovou glazurou, kdyZz predtim v nich prob&hly
prakticky viechny vypalovaci reakce. V nasledujici tepelné fazi se vytvrzuje glazura a télesa se
potom chladi. Potfebnych mechanickych pevnostnich vlastnosti pfi dvojim vypalu je v3ak
dosaZeno za cenu komplikaci vyrobniho procesu. Bylo zkouseno i jednoopera¢ni vypalovani jak
jilovité smési tak i glazury, pii némZ se ale jako nejvétsi problém jevi plyny uvoliiujici se
z vypalovaného keramického télesa, které maji snahu poruSovat rovinnost a souvislost vrstvy
glazury na povrchu télesa.

Je znam i zpiisob vytvafeni vzorovanych reznych neglazovanych dlazdic za pouZiti keramickych
hmot, které odlisné reaguji na teplotu vypalu, pfedpokladajici lokélni plisobeni teploty rizné vyse
na urdité plochy dlazdice, coZ je velice obtizné a vyZzaduje velky podil lidské prace. U tohoto
zplsobu prichazi v ivahu jen zka paleta barev a vypal dlazdic je sloZity. Zpusob je celkové
neproduktivni.

Je znamo vytvafeni vzorovanych reznych, neglazovanych dlazdic rukodilnou praci nasypavanim
barevnych hmot do 3ablony ve tvaru budouciho ornamentu, kdy se pomoci krycich plechi
postupné vypliiuji jednotliva mista Sablony keramickou hmotou, riizné¢ nabarvenou. Pak se forma
doplni zakladni hmotou, $ablona se odstrani a provede se ru¢ni zalisovani. Tento zpiisob je viak
malo produktivni.

Dale je znam zpilisob vytvafeni vzorované ornamentilni dlaZby probarvené do hloubky litim
mokrych riiznobarevnych hlin do oddg&lenych komor sadrovych forem a jejich naslednym
spojenim prelitim vrchni spojovaci tekutou hmotou. Poté se dlazba susi, vypaluje a pfifezdva na
pozadovany rozmér. Lici hmota ma vlhkost asi 40 az 50 %. Hloubka probarveni je asi jen 2 az
3 mm.

Je rovnéZ znamo vyrabét vzorované dlazdice slisovanim riiznych barev plastické hmoty o obsahu
vody 15 az 18 %.

Oba posledné uvedené tzv. mokré zplisoby maji nedostatek v tom, Ze pfi suSeni mokrych vyrobki
dochazi k praskani stfepu, jsou v&tsi naroky na spotfebu energie na suseni a dosuseni dlazdic.
Dlazdice se musi pro dosaZeni Zadaného rozméru zpravidla pfifezavat, nebot’ jednotlivé hmoty
maji rliznou smrstitelnost.

Z francouzského spisu 2 519 969 je zniam zpisob vytvafeni ornamentélniho vzoru nastiikdvanim
suspenze na zikladni keramickou hmotu dlaZdice boénim zplsobem pfimo v lisu. Tvorba
ornamentu je tim omezena na jednu barvu a postup je proto malo univerzalni.

ZCZ spisu 240791 je znim zpisob vyroby vzorovanych reinych dlazdic postupnym
hloubkovym probarvovinim zakladni keramické hmoty syrového suchého vylisku dlazdic
pomoci otoénych 3ablon, zakryvajicich ty &asti povrchu dlaZdice, na které nebude nanaSeno
barvivo, a to nastfikidvanim, nan3enim nebo nétiskem roztoku barev, ¢imz se vytvafi barevny
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ornament, probarveny do hloubky nejméng 0,5 mm. Probarvena dlazdice se nasledné zpracovava
b&znou keramickou technologii. Jako barviva se pouZije roztok ptipraveny rozpusténim, v jakém-
koliv organickém rozpoustédle, soli nebo oxidii kovovych prvkit z fady antimon, cer, chrom,
kobalt, lanthan, mangan, m&d’, molybden, selen, uran nebo Zelezo, ptipadn& ve vzajemnych
kombinacich téchto soli a oxidii. Nevyhodou je prebytek roztokt barev, ktery se musi pred
dal$im zpracovanim vzdy odstranit.

Z CZ spisu 240 578 je znam zpiisob vyroby vzorovanych reznych dlazdic, kdy vzor je sestavovan
z pfedvyrobenych barevnych ornamentalnich &sti vykrajovanych ze souvislého keramického
pasma na dné formy s naslednym dopinénim formy zikladni keramickou hmotou a celkovym
zalisovanim. Ziskany vylisek se zpracovava b&Znou keramickou technologii vypalu o jednom
Zaru. Zpisob umoZiuje automatizovanou primyslovou vyrobu. Nevyhodou je prodlouZeni
vyroby o operace k pfedvyrobeni barevnych &asti.

Cilem vynélezu je vytvofit produktivni primyslovou technologii, energeticky nenaro&nou, schop-

nou nahradit i dfive pouZivanou technologii rukod&Iné vyroby dlaZby nasypavanim barevnych
hmot do formy.

Podstata vynilezu

Vy3e uvedené nedostatky odstrafiuje zpiisob vyroby vzorované keramické dlazby podle tohoto
vynalezu, zahrnujici postupné nasypavani barevnych hmot do formy pomoci $ablon, jehoz
podstata spo¢iva v tom, Ze se pouZije suchy keramicky granulat o obsahu vody 5 % hmotnost-
nich, ktery se pomoci pfisludnych 3ablon a v dané barvé& postupn& nasypava do formy, pfi¢emz po
celkovém zasypani formy jednotlivymi barevnymi hmotami vytvéfejicimi vysledny vzor se téleso
slisuje.

Zpusob umoziiuje primyslovou vyrobu dlazby, je produktivni. SniZi se vyznamné procento
odpadu, protoZe nedochazi k praskani stfepu jako pfi suseni vyrobki z hmot mokrych. Vysledny
vyrobek je rozmérové staly. Hloubka probarveni granulatu je 5 az 10 mm. Vyznamné se snizi
spotieba energie.

Priklad provedeni vynalezu

K vyrob& keramické dlazby podle vynalezu se pouZije tzv. suchy keramicky granulat. Suchym se
rozumi takovy granulét, ktery obsahuje okolo 5 % hmotnostnich vody. Keramickym granulatem
se rozumi jakykoliv granuldt vyrobeny z pfirodnich surovin, napfiklad zjilu, kaolinu, Zivce,
klouzku, uhli¢itanu vépenatého, dolomitu apod. nebo ze syntetickych materialt, naptiklad
$amotu, oxidu hlinitého, kiemicitého, korundu s pfipadnym pfidanim naptiklad pojiv pro zvy3eni
pevnosti pfedméti v nevypaleném stavu apod.

Forma na vyrobu dlazby se posouva vyrobnim zafizenim tak, Ze se postupng&, pomoci pfislusnych
Sablon vymezujicich budouci ornamentélni vzor, nasypavaji do formy jednotlivé keramické
hmoty dané barvy, a sklada se tak vysledny ornamentalni vzor. Po postupném zaplnéni formy
barevnym keramickym granulatem se $ablony vyjmou a provede se slisovani hmoty a vytvofi se
vysledna keramicka dlazba.

Tento zpusob nevyZaduje zadné dalsi operace tzv. mokrého zpiisobu vyroby barevnych keramic-
kych téles.

Vyroba je ekonomicky, materialové i energeticky vyhodna.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zplisob vyroby vzorované keramické dlazby postupnym nasypavanim barevnych keramic-
kych hmot pomoci 3ablon do formy, vyznaéujici se tim, Ze se pouZije suchy
keramicky granulat o obsahu vody 5 % hmotnostnich, ktery se pomoci $ablon a v dané barvé
postupné nasypava do formy, pfi¢emz po celkovém zaplnéni formy jednotlivymi barevnym1
hmotami vytvéiejicimi vysledny vzor se $ablony vyjmou a téleso se slisuje.

Konec dokumentu
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