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Adnotare

Acestghid metodicofera o sinteza cuprinzatoare aprincipalelortehnici de modelare, formare
si uscare utilizate In ceramica artistica. Sunt abordate atat metodele traditionale de modelare
manuala (modelarea in palma, cu suluri, la roata, cu placi, prin batere etc.), cat si procedeele
de multiplicare a formelor (presare in forme, turnare in matrite, extrudare), precum si diverse
metode de uscare a obiectelor ceramice. Lucrarea evidentiaza importanta acestor tehnici atat ca
instrumente pedagogice In formarea viitorilor ceramisti, cat si ca mijloace de expresie artistica
si de obtinere a unor obiecte functionale. Prin imbinarea aspectelor teoretice cu aplicatiile
practice, ghidul se adreseaza deopotriva studentilor si practicienilor, consolidand legatura
dintre cunoasterea tehnologica si creatia artistica in domeniul ceramicii.

This methodological guide provides a comprehensive synthesis of the main techniques for clay
modeling, forming, and drying used in artistic ceramics. It covers both traditional hand-building methods
(pinching, coiling, wheel throwing, slab building, paddle-and-anvil technique, etc.) and form replication
processes (press molding, slip casting, extrusion), as well as various methods of drying ceramic pieces. The
work highlights the importance of these techniques as pedagogical tools for training future ceramists, as
well as means of artistic expression and functional creation. By combining theoretical aspects with practical
applications, the guide is intended for both students and practitioners, strengthening the link between
technological knowledge and artistic creation in the field of ceramics.



Introducere

Argila, unul dintre cele mai vechi materiale utilizate de om, ocupa un loc fundamental
in istoria civilizatiei [4]. Primele obiecte realizate din argila au rezistat secolelor datorita
procesului de ardere, transformandu-se astfel in ceramica, un material durabil si versatil. Istoria
ceramicii reflecta evolutia culturii si tehnologiei umane, fiind o marturie a abilitatii oamenilor
de a exploata si prelucra resursele naturale pentru a-si satisface nevoile zilnice, dar si pentru a
exprima valori estetice si culturale.

Initial, ceramica traditionala a fost creatd folosind exclusiv materii prime locale,
disponibile in imediata apropiere, ceea ce a determinat dezvoltarea unor tehnici si stiluri
specifice diverselor comunititi. In prezent, domeniul ceramicii imbina traditia cu inovatia,
ceramistii contemporani avand la dispozitie o paleta larga de materiale si tehnologii avansate.
Astfel, ei trebuie sa imbine cunostintele tehnice cu sensibilitatea artisticd, sa stapaneasca
complexitatea proceselor fizico-chimice si sa exploreze posibilitatile creative nelimitate pe
care le ofera acest material [2, p. 15-25].

Prezentul ghid metodic isi propune sa sustind dezvoltarea competentelor profesionale
ale ceramistilor, oferind informatii esentiale despre materiile prime, proprietatile acestora,
tehnicile specifice de prelucrare si metodele moderne de abordare in creatia ceramica.

Scopul ghidului metodic este de a furniza ceramistilor si studentilor in domeniu un
instrument detaliat si sistematizat, care sa faciliteze Intelegerea aprofundata a proprietatilor,
clasificarii si utilizarii materiilor prime in procesul ceramic. Printr-o abordare metodica si
structurata, ghidul urmareste sa contribuie la dezvoltarea abilitatilor tehnice si a cunostintelor
teoretice esentiale pentru o practica profesionala eficienta si inovativa.

Relevanta acestui ghid deriva din necesitatea actuala de adaptare continua a ceramistilor
la noile tendinte tehnologice si artistice din domeniu. Prin cunoasterea caracteristicilor si
a comportamentului materiilor prime, utilizatorii ghidului vor putea optimiza procesele creative,
imbunatati calitatea produselor ceramice si explora noi posibilitati estetice si functionale. Astfel,
ghidul devine o resursa valoroasa atat in context educational, cat si in practica profesionala
zilnica, contribuind direct la progresul individual si colectiv in domeniul ceramicii.

Materiile prime reprezinta fundamentul oricarei lucrari ceramice si joaca un rol decisiv
in definirea proprietatilor finale ale produselor realizate. Alegerea corecta a materiilor prime
influenteaza rezistenta mecanica, durabilitatea, textura, culoarea si comportamentul la ardere
al obiectelor ceramice. In functie de compozitia si proprietitile lor specifice, materiile prime
pot imbunatati plasticitatea si maleabilitatea pastei, facilita procesul de fasonare si modelare si
asigura un control mai precis asupra contractiei si comportamentului la uscare si ardere.

In plus, materiile prime contribuie semnificativ la valoarea artistica si estetici a obiectelor
ceramice, permitand ceramistilor sa obtina o gama larga de efecte vizuale si texturi distincte.
Astfel, intelegerea profunda a rolului acestor materii prime in procesul creativ este esentiala
pentru realizarea unor obiecte ceramice autentice si de calitate superioara [15, p. 5-9].



1 Metode de modelare a pastei

Modelarea pastei ceramice reprezinta una dintre cele mai importante etape in procesul de
creatie ceramica [9; 12]. Diversitatea metodelor folosite reflecta atat evolutia istorica a mestesugului,
cat si libertatea artistica a ceramistului contemporan. De la gesturile intuitive, precum modelarea
in palm3, pana la tehnici elaborate ca modelarea la roata sau realizarea de instalatii murale, fiecare
metoda ofera posibilitati specifice de expresie formala si functionala. Alegerea tehnicii depinde de
natura materialului, de intentia artistica si de destinatia obiectului final [8, p. 69-76].

1.1 Modelarea in palma

Modelarea in palma este una dintre cele mai vechi tehnici ceramice, aparuta spontan
in perioada In care omul preistoric folosea lutul pentru a crea figuri cu valoare magica sau
religioasa (Figura 1) [12]. Aceasta metoda a stat la baza formelor primitive, fiind o extensie
fireasca a gestului de a modela cu mainile goale.

Se lucreaza direct dintr-o bila de pasta ceramica (de obicei, de dimensiuni reduse), plasata
in palm3, iar forma este construita treptat prin ciupire ritmica cu degetele. Degetele imping
lutul din interior spre exterior, in spirald, modeland peretele obiectului - o tehnica intuitiva care
nu necesita niciun instrument special.

Aceasta modelare este strans legata de senzatia tactila:
fiecare deget simte si regleaza grosimea peretelui, volumul si
simetria obiectului. Se creeaza astfel o legatura intima intre
ceramist si material, Intr-un proces meditativ si direct, In care
forma pare sa ,creascd” organic din mana.

Chiar daca pare simpla, tehnica implica un control fin al
umiditatii pastei: preamultda apa ducelacolaps,iar preaputina -
la fisuri. De asemenea, ciupirea trebuie sa fie echilibrata: daca
este prea agresivd, forma se rupe sau se stramba, daca e prea
delicata, nu se dezvolta suficient.

Aceasta metoda ramane de actualitate:

o Este folosita in continuare in ceramica traditional3,

pentru obiecte mici de uz casnic sau ritualic.

¢ Este extrem de valoroasa in ceramica artistica

modernad, unde expresivitatea gestului primeaza.
Figura 1. Figurind de taur. o InJaponia, se utilizeazd pentru realizarea bolurilor
Civilizatia Cucuteni-Tripolie Raku, apreciate pentru forma lor neregulata,
Jimperfecta” dar profund umana.

De asemenea, este o tehnica ideala pentru incepatori,
pentru ca ajutd la intelegerea tactila a materialului si la
dezvoltarea simtului formelor fara a depinde de instrumente
sau tipare [8, p. 76-77].




1.2 Modelarea prin batere

Prin vastitatea tehnicilor ceramice dezvoltate de omenire de-a lungul mileniilor, modelarea
prin batere se remarca ca o metoda fascinanta care imbina forta controlata cu sensibilitatea
artistica (Figura 2) [9; 12]. Aceasta tehnica traditionald, profund inraddacinata in practicile arhaice
ale civilizatiilor antice, ofera o fereastra catre intelegerea relatiei intime dintre mestesug si
material, dintre gestul uman si forma.

Originile si contextul istoric

Pentru a intelege pe deplin aceasta tehnica, trebuie sa ne intoarcem in timp catre civilizatiile
care au recunoscut puterea transformatoare a fortei mecanice aplicata cu pricepere. Vasele de
mari dimensiuni, amforele majestuoase si recipientele utilitare care au ajuns pana la noi poarta
in ele nu doar functionalitatea dorita, ci si amprenta acestei metode distinctive. Modelarea prin
batere a aparut dintr-o necesitate practica: formarea obiectelor mari din cantitati considerabile
de argila, fara a fi nevoie de echipament complex sau roata olarului.

Procesul de lucru
Tehnica incepe cu ceea ce ar putea parea un simplu bulgare de pasta ceramica, dar care
in realitate reprezinta rezultatul unei pregatiri atente. Aceasta masa de argila trebuie sa fie

framantata cu grija pentru a atinge omogenitatea perfecta
care va permite transformarea ulterioara. Aceasta este prima
lectie importanta: materialul trebuie sa posede o plasticitate
echilibratd, o proprietate care sta la granita dintre maleabilitate
si rezistenta.

Crearea cavitatii centrale marcheaza inceputul adevaratei
transformari. Folosind degetele sau unelte simple precum
lingura de lemn, mesterul sculpteaza in masa compacta
spatiul care va deveni interiorul viitorului vas. Acest moment
este crucial, deoarece stabileste proportiile fundamentale ale
obiectului final.

Urmeaza apoi cea mai responsabila faza a procesului:
baterea ritmica. Cu o paleta de lemn in mana dominanta si
cu cealalta mana sprijinind interiorul formei. Fiecare impact
al paletei impinge argila spre exterior, subtiind treptat peretii
si Indltand forma. Miscarea circulard, in spirald, necesita nu
doar forta, ci si o Intelegere profunda a comportamentului
materialului sub presiune.

Maiestria in control si expresivitate

Secretul acestei tehnici rezida in echilibrul delicat dintre
forta aplicata si controlul exercitat. Loviturile trebuie sa fie
destul de ferme sa modeleze argila, dar suficient de masurate Figura 2. Peter Voulkos.
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invata doar prin practica, prin dezvoltarea unei sensibilitati tactile care sa permita mesterului
sa ,citeascd” raspunsul materialului la fiecare gest.

Aspectul expresiv al tehnicii devine evident cand utilizam posibilitatile decorative. O paleta
cu model - fie ca vorbim despre snururi Infasurate, taieturi sau alte texturi — poate transforma
suprafata neteda intr-o tapiserie complexa de ornamente. Aceste texturi nu sunt doar decorative;
ele reprezinta semnatura vizibild a procesului de lucru, marturisind povestea formarii obiectului.

Limitari si adaptabilitate

Ca orice tehnica traditionald, modelarea prin batere vine cu propriile limitari si avantaje.
Dimensiunea finala a piesei este dictata de volumul pastei initiale, creand o relatie directa intre
conceptul artistic si realitatea materiala. Aceasta constrangere, departe de a fi o limitare, devine
un element definitoriu al esteticii tehnicii, impunand o gandire economica si precisa a formei.

Versatilitatea metodei se manifesta in capacitatea sa de a se combina cu alte tehnici ceramice.
Dupa completarea formei de baza prin batere, mesterul poate adauga elemente decorative,
manere sau guri de turnare, integrand tehnici complementare pentru a obtine functionalitatea
dorita [8, p. 77-78].

Valoarea pedagogica si culturala

In contextul atelierelor moderne de ceramicd, modelarea prin batere si-a gasit un
nou rol: acela de instrument pedagogic pentru intelegerea relatiei fundamentale dintre
material si forta. Studentii care experimenteazda aceasta tehnica dezvolta nu doar
priceperea manuala, ci si o intelegere intuitivd a comportamentului argilei, a limitelor
sale si a posibilitatilor de expresie.

Aceasta tehnica ancestrala ne aminteste ca frumusetea in ceramica nu provine intotdeauna
din perfectiunea mecanicd, ci adesea din urmele vizibile ale procesului uman de creatie.
In contrast cu formele uniforme ale productiei industriale, obiectele realizate prin modelarea
prin batere poarta in ele caldura gestului uman si individualitatea momentului creator.

Prin urmare, modelarea prin batere ramane nu doar o tehnica ceramica, ci si o punte catre
intelegerea modului in care predecesorii nostri au transformat materialul brut in obiecte de
utilitate si frumusete, lasdndu-ne o mostenire de indemanare si sensibilitate artistica care
transcende granitele timpului.

1.3 Modelarea cu suluri

In universul vast al tehnicilor ceramice, modelarea cu suluri si fasii se remarca ca una dintre
cele mai fascinante si democratice modalitati de a da viata argilei [9; 12]. Aceasta tehnica, care 1Isi
are raddcinile In vechile practici de impletire a cosurilor, ne invata ca marea arta poate sa creasca
din gesturi simple, repetate cu intelepciune si rabdare. Pentru a intelege pe deplin puterea
acestei metode, trebuie sa privim dincolo de aparenta ei simplicitate si sa descoperim cum,
printr-o acumulare treptata si controlata, se pot naste forme de o complexitate si expresivitate
remarcabile (Figura 3).



Fundamentele unei tehnici ancestrale

Sa ne imaginam pentru un moment un mester din anti-
chitate care, observand flexibilitatea si rezistenta cosurilor
impletite, a realizat ca acelasi principiu al constructiei stra-
tificate poate fi aplicat si argilei. Aceasta revelatie a dat nas-
tere unei tehnici care a traversat mileniile, adaptandu-se si
evoluand, dar pastrandu-si esenta fundamentala: construirea
progresiva prin adaugare controlata de material.

Spre deosebire de alte tehnici ceramice care pornesc de
la 0 masa compacta de argila si o sculpteaza sau o modeleaza,
metoda sulurilor ne invata sa gandim constructiv, sa modelam
pas cu pas, strat cu strat, o filozofie a rabdarii creative, unde
fiecare element adaugat contribuie la intreg, dar poate fi si
modificat sau corectat pe parcurs.

Alchimia procesului creativ

Procesul incepe cu cea mai elementard, dar si cea mai Figura 3. Vase ceramice
importanta operatiune: rularea manuald a sulurilor de pastd. decorative
Acesti ,serpi de lut”, cum sunt adesea numiti cu afectiune,
reprezinta unitatea de baza a constructiei. Grosimea lor
variata nu este intdmplatoare, ci raspunde nevoilor specifice ale diferitelor zone ale obiectului
in formare. Un sul mai gros poate oferi stabilitate la baza vasului, in timp ce suluri mai subtiri
permit finetea detaliilor In zonele superioare.

Asezarea sulurilor in spirald, concentric sau vertical, nu este doar o chestiune tehnica, ci si
una ritmica. Mesterul dezvolta un fel de dans al mainilor, o coordonare intre gandirea spatiala si
gestul fizic. Fiecare sul nou 1si gaseste locul prin aderenta asigurata de barboting, acel amestec
fluid de lut si apa care actioneaza ca un liant viu intre straturile de argila.

Ceea ce face aceasta tehnica cu adevarat speciala este controlul total pe care il ofera asupra
volumului. Pe masura ce forma se ridica, peretele poate fi modelat atat din interior, cat si din
exterior, permitand ajustari fine si corectii creative. Este ca si cum ai construi o casa si ai avea
acces simultan la toti peretii ei, putand sa 1i modifici forma in timp real, in functie de viziunea
ta artistica [8, p. 79-80].

1.4 Varianta fasiilor

Pentru a Intelege mai bine versatilitatea acestei familii de tehnici, sa exploram varianta fasiilor
late si plate. Daca sulurile ne ofera o constructie mai organizata si previzibilg, fasiile introduc un
element de spontaneitate si expresivitate gestuala. Acestea pot fi asezate In straturi, inclinate artistic,
indoite pentru a crea volume neasteptate sau rasucite pentru efecte sculpturale (Figura 4).

Fasiile sunt deosebit de utile cand lucram cu materiale mai dure, care nu permit rularea
usoara in suluri. Ele ne Invata ca adaptabilitatea tehnica nu inseamna compromisuri artistice,
ci dimpotriva, poate deschide noi orizonturi creative. Prin utilizarea fasiilor, mesterul poate
explora o gama mai larga de expresie, combinand rigiditatea structurala cu fluiditatea organica.



Aspectele tehnice

Pentru ca aceasta tehnica sa reuseasca, trebuie sa
intelegem importanta cruciala a echilibrului. Umiditatea pastei
trebuie sa fie perfect calibratd, situandu-se intr-o zona optima
intre doua extreme periculoase. O pasta prea uscata va duce
la fisuri de neacceptat, in timp ce o pasta prea umeda va face
forma instabila, incapabild sa isi sustina propria greutate pe
masura ce se Tnalta.

Tehnica de aderenta a sulurilor este o arta in sine.
Suprafetele de contact trebuie zgariate usor si umezite cu
barboting, creand o legatura care va rezista atat procesului de
modelare, cat si celui de uscare si ardere. Este un ritual care ne
aminteste ca in ceramica, ca si in viata, legaturile puternice se
construiesc prin pregatire minutioasa si atentie la detalii.

Uscarea lenta si uniforma devine apoi o virtute a
rabdarii. Spre deosebire de tehnicile care produc forme rapid,
modelarea cu suluri ne invata sa respectam timpul natural
al materialului, sa 1i permitem sa se stabilizeze treptat, fara
socuri sau accelerari fortate [8, p. 78-79].

Dimensiunea estetica

Unul dintre avantajele acestei tehnici este dualitatea sa
estetica. Sulurile pot fi lasate vizibile, creand un efect decorativ
natural care aminteste de Impletituri sau spirale. Aceasta alegere
estetica celebreaza procesul de creatie, ficand din urmele
constructiei un element al frumusetii finale.

Pe de alta parte, sulurile pot fi netezite complet cu mana sau cu unelte speciale,
transformandu-se in suprafete fluide si unitare, care ascund complet metoda de constructie.
Aceasta optiune demonstreaza ca tehnica respectiva poate servi atat transparenta procesului,
cat si iluziile formale, in functie de intentia artistica.

Libertatea de a altera contururile, de a combina cu alte elemente decorative si de a
experimenta cu goluri, plieri sau perforatii face din aceasta tehnica un adevarat laborator al
creativitatii tridimensionale.

Figura 4. Ursula Morley-Price.
Vas japonez cu flansa

Valoarea pedagogica

In contextul educatiei artistice, modelarea cu suluri si fasii isi dovedeste valoarea ca
instrument pedagogic de neegalat. Tehnica dezvolta rabdarea, acea virtute fundamentala a
oricirui creator autentic. In epoca vitezei si a rezultatelor imediate, aceasti metoda ne reinvata
cd marea artd necesita timp si atentie sustinuta.

Atentia la detalii se dezvolta natural prin aceasta practica, deoarece fiecare sul adaugat
necesita evaluare si integrare atenta in ansamblul formei. Coordonarea mainii cu gandirea spatiala
se rafineaza progresiv, creand o conexiune directa intre conceptul mental si realizarea fizica.

Poate cel mai important, aceasta tehnica permite studentilor sa inteleaga structura unei
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forme prin adaugare progresiva. Spre deosebire de metodele care pornesc de la un intreg si il
modifica, prin aceasta tehnica parcurgem procesul invers: adaugand element peste element,
parte peste parte — ca si obtinem intregul. In acest caz, invitim si construim de la zero, si
intelegem cum fiecare element contribuie la stabilitatea si frumusetea ansamblului.

Expresii contemporane

In ceramica artisticd contemporani, tehnica sulurilor a gisit o noud tinerete si relevanta.
Artistii moderni au descoperit In ea instrumentul ideal pentru crearea de forme libere si
organice, de dimensiuni impresionante, care ar fi imposibile prin alte metode.

In instalatiile de artd conceptuald si in piesele sculpturale, aceastd tehnici permite
construirea unor corpuri ceramice neconventionale, cu volumetrii ample si o mare Incarcatura
expresiva. Flexibilitatea ei se potriveste perfect cu experimentalismul artei contemporane,
oferind mijloacele pentru materializarea celor mai indraznete viziuni artistice.

Deosebit de interesant este modul in care tehnica reuseste sa exprime concepte precum
timpul, acumularea si cresterea prin ritmul stratificarii vizibile. Fiecare strat devine o metafora

a timpului trecut, fiecare sul o marturie a rabdarii si persistentei creative.

Modelarea cu suluri si fasii se dovedeste a fi mai mult decat o simpla tehnica ceramica.
Ea reprezinta o filozofie a creatiei progresive, o scoala a rabdarii si atentiei, un instrument de
expresie care poate servi atat traditionalismului, cat si avangardismului artistic.

Prin aceasta tehnica ancestrala, descoperim ca adevarata maiestrie nu consta in dominarea
fortei brute asupra materialului, ci In Intelegerea si colaborarea cu el. Fiecare sul adaugat este
un dialog intre intentia artistica si proprietatile argilei, fiecare strat o negociere intre viziunea
creativa si realitatea fizica.

In lumea contemporani, unde tehnologia pare si dicteze ritmul creativititii, modelarea cu
suluri ne aminteste ca exista o frumusete inegalabila in contactul direct cu materialul, in gestul
uman repetat si In timpul investit cu generozitate in procesul creator. Este, In ultima instanta,
o celebrare a umanitatii noastre creative si o punte catre intelegerea profunda a relatiei dintre
artist, instrument si opera.

1.5 Modelarea cu placi

In peisajul diversificat al tehnicilor ceramice, modelarea cu plici se distinge prin caracterul
sau geometric si prin abordarea rationald a constructiei formelor [12]. Aceasta metoda, care
imprumuta principii din lucrul cu lemnul si cartonul, ne invata ca frumusetea ceramica poate
emerge nu doar din gestul organic si spontan, ci si din planificarea atenta si din precizia
geometrica. Pentru a intelege pe deplin aceasta tehnica, sa parcurgem impreund drumul de
la conceptul initial la realizarea finald, descoperind cum matematica formelor se intalneste cu
plasticitatea argilei (Figura 4).

Filosofia constructiei planificate

Sa ne imaginam pentru un moment un arhitect care deseneaza planul unei cladiri, calculand
cu atentie fiecare dimensiune si fiecare unghi pentru a asigura stabilitatea si functionalitatea
structurii. Modelarea cu placi adopta o filozofie similara, transformand ceramica dintr-o
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arta predominant intuitiva intr-o disciplind care imbina
creativitatea cu rigoarea geometrica. Aceasta abordare nu
diminueaza cu nimic dimensiunea artisticd a ceramicii, ci
dimpotriva, o Imbogateste prin introducerea unor noi mijloace
de expresie.

Spre deosebire de tehnicile organice precum modelarea cu
suluri sau baterea, care se bazeaza pe acumularea progresiva
si pe adaptarea in timp real, tehnica placilor necesita o gandire
anticipativa. Artistul trebuie sa vizualizeze forma finala inca
de la primele etape, sa planifice dimensiunile si sa calculeze
modurile de imbinare. Este un exercitiu de imaginatie spatiala
care dezvolta nu doar priceperea manual3, ci si capacitatea de
abstractizare geometrica.

Procesul ca ritual al preciziei

Sa exploram acum, pas cu pas, cum ia nastere un obiect
ceramic prin aceastd metoda fascinanta. Procesul incepe
cu un gest aparent simplu, dar fundamental: intinderea
pastei sub forma de foi plate. Aceasta operatiune, realizata
cu sucitorul sau cu presa, este mult mai complexa decat
pare la prima vedere. Obtinerea unei grosimi uniforme pe
intreaga suprafatd a foii necesita nu doar abilitate tehnica,

ci si o intelegere profunda a comportamentului argilei sub
Figura 5. ]ohfz Mason. presiune.
Forma rasucita

Urmadtoarea etapa, decuparea formelor precise, ne
introduce in universul geometriei aplicate. Dreptunghiurile,
triunghiurile, curbele si alte forme sunt decupate conform unui sablon sau plan geometric
prestabilit. Aici descoperim prima lectie importantd a acestei tehnici: precizia nu este doar o
optiune estetica, ci o necesitate structurala. Orice eroare in decupaj se va amplifica In momentul
asamblarii, putdnd compromite intreaga constructie.

Procesul de lipire cu barbotina si zgarierea marginilor pentru a favoriza adeziunea ne
aminteste cd, in ciuda caracterului geometric al tehnicii, ramanem in universul ceramicii, unde
legaturile moleculare dintre particule determina rezistenta finala a obiectului. Este un moment
in care stiintele exacte se intalnesc cu chimia materialelor, crednd o sinteza fascinanta intre
teorie si practica.

Intirirea imbinarilor prin snururi sau benzi de lut, modelate pe interiorul muchiilor,
introduce un element de mestesug traditional In structura geometricdi moderna. Aceasta
operatiune nu este doar functionala, ci si estetica, putand deveni un element decorativ care
subliniaza constructivitatea obiectului.

Estetica liniaritatii si echilibrului

Pentru a intelege pe deplin valoarea estetica a acestei tehnici, sa ne gandim la diferenta
dintre un peisaj natural, cu contururile sale moi si organice, si arhitectura unei cladiri moderne,
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cu liniile sale drepte si precise. Modelarea cu placi ne ofera echivalentul ceramic al acestei
geometrii arhitecturale, creand obiecte cu contururi precise, suprafete plane si volume stabile.

Caracterul arhitectural sau constructivist al obiectelor rezultate nu este intamplator.
Aceasta tehnica se aliniaza cu miscarile artistice care elogiaza geometria, functionalitatea si
puritatea formelor. Volumul obtinut are o sobrietate elegantd, un echilibru care deriva din
calculul si planificarea atentd, nu din intuitia momentului.

Un aspect deosebit de interesant al acestei tehnici este flexibilitatea sa in ceea ce priveste
tratamentul suprafetei. Artistul poate alege sa lase vizibile urmele imbinarilor, celebrand astfel
procesul constructiv si creand un efect decorativ natural. Alternativ, poate netezi complet
suprafata, obtinand o continuitate vizuala care ascunde metoda de constructie si sugereaza o
forma monolitica.

Aplicarea tehnicilor si versatilitatea

Sa exploram acum domeniile in care aceasta tehnica isi dovedeste utilitatea si expresivitatea.
Obiectele functionale precum cutiile, tavile, caramizile ceramice sau panelele modulare
beneficiaza enorm de precizia si stabilitatea oferite de metoda placilor. Acestea nu sunt doar
obiecte utile, ci si demonstratii ale modului in care functionalitatea poate coexista armonios cu
frumusetea geometrica.

Instalatiile murale ceramice reprezinta poate domeniul cel mai spectaculos de aplicare a
acestei tehnici. Capacitatea de a crea elemente repetabile care pot fi montate pe o structura
permite realizarea de compozitii de mari dimensiuni, unde fiecare placa devine o piesa intr-un
puzzle ceramic complex. Aceasta modularitate deschide posibilitati nelimitate pentru expresia
artisticd monumentala.

O caracteristica remarcabila a tehnicii este complementaritatea sa cu alte metode ceramice.
Liniaritatea si rigiditatea placilor pot fi contrabalansate prin combinarea cu suluri organice,
elemente batute sau forme modelate la roata. Aceasta hibridizare tehnica permite artistului sa
opereze cu contrastele, sa creeze tensiuni vizuale fertile si sa dezvolte un limbaj personal care
transcende limitele unei singure tehnici.

Provocarile tehnice

Pentru ca aceasta tehnica sa reuseascd, trebuie sa intelegem si sa respectam cateva principii
fundamentale care ne Invata lectii valoroase despre materialul ceramic si despre procesele fizice
care il guverneaza. Primul dintre acestea este importanta cruciald a uniformitatii umiditatii.
Toate placile trebuie sa aiba acelasi grad de umiditate inainte de asamblare, deoarece diferentele
vor crea tensiuni interne care se manifesta prin fisuri si deformari.

Aceasta exigenta ne vorbeste despre echilibrul dinamic al argilei. Materialul nostru nu
este inert, ci se afla intr-o continua evolutie, pierzand apa si modificandu-si proprietatile fizice.
Intelegerea acestui proces temporal ne face ceramisti mai intelepti si mai atenti la subtilitatile
materialului.

Sustinerea atenta a placilor in timpul uscarii ne introduce in problematica deformarilor si
ne invata sa anticipam comportamentul materialului sub influenta gravitatiei si a proceselor de
deshidratare. Utilizarea greutatilor, a uscarilor lente sau a suporturilor textile moi devine o arta
in sine, o negociere constanta intre forma dorita si tendintele naturale ale argilei.
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Acuratetea geometrica a decupajelor nu este o simpla chestiune estetica. Ea influenteaza
direct stabilitatea ansamblului, demonstrand ca in ceramicd, ca si in arhitectura, precizia nu
este luxul perfectionismului, ci necesitatea functionalitatii [8, p. 82-82; 2, p. 95-104].

Valoarea pedagogica

In contextul educatiei artistice, modelarea cu plici isi dovedeste valoarea ca instrument
pedagogic de exceptie pentru dezvoltarea gandirii spatiale si a competentelor de planificare.
Sa analizam fmpreund cum aceasta tehnica contribuie la formarea unei mentalitati creative
organizate si metodice.

Invitarea masuririi si planificirii volumului devine o lectie practici de geometrie aplicata.
Studentii Invata sa gandeasca tridimensional, sa calculeze suprafetele necesare si sa planifice
secventa de montaj. Este un exercitiu care dezvolta nu doar priceperea artistica, ci si abilitatile
matematice si logice.

Calculul proportiilor se transforma dintr-un concept abstract intr-o realitate tangibila.
Fiecare placa trebuie sa se raporteze armonios la celelalte, iar aceasta necesitate i Invata pe
studenti sa vada relatiile dintre parti si intreg, sa inteleaga cum echilibrul vizual deriva din
raporturile matematice precise.

Montajul si constructia spatiala devin lectii de inginerie aplicatd, unde studentii
experimenteaza direct principiile stabilitatii, ale distributiei greutatii si ale rezistentei
structurale. Aceste cunostinte nu sunt utile doar in ceramicg, ci si In arhitectura, design si In
multe alte domenii creative.

Expresii contemporane

In ceramica artistici contemporand, tehnica plicilor a gasit o rezonanti deosebiti cu spiritul
vremurilor noastre. Potentialul sau modular raspunde perfect tendintelor arhitecturale
moderne, care privilegiaza standardizarea, repetitivitatea si eficienta constructiva.

Multi ceramisti contemporani au descoperit In aceasta tehnica instrumentul ideal pentru
crearea de forme clare, elegante si conceptuale care se aliniaza cu estetica minimalista si
cu valorile designului industrial. Capacitatea de a crea obiecte cu caracter sobru si echilibrat se
potriveste perfect cu gustul contemporan pentru simplitate si functionalitate.

Aspectul repetitiv si modular al tehnicii permite explorarea conceptelor seriale,
a variatiunilor pe tema si a sistemelor generative In arta. Artistul poate crea familii de obiecte
care se raporteaza Intre ele, poate dezvolta sisteme de reguli creative care genereaza diversitate

in cadrul unei logici unitare.

Modelarea cu placi ne demonstreaza ca in ceramica, ca siin artd in general, nu exista opozitie
ireconciliabila Intre ratiune si creativitate. Dimpotriva, aceasta tehnica ne invata ca precizia
poate fi un instrument al expresiei artistice, ca planificarea poate coexista cu spontaneitatea,
ca geometria poate genera propriile sale forme de frumusete.

Prin aceasta metoda, ceramica se apropie de universul arhitecturii si al designului industrial,
fara sa isi piarda specificitatea artistica. Ea ne ofera un limbaj vizual curat si direct, capabil sa
exprime concepte complexe prin mijloace simple si elegante.
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In lumea contemporand, unde complexitatea tehnologici pare si domine toate domeniile
creative, modelarea cu placi ne aminteste ca exista o frumusete atemporala in claritatea formelor
geometrice, In precizia executiei si in inteligenta constructiva. Este o tehnica care celebreaza
mintea umana in capacitatea sa de a organiza, planifica si crea ordine din haos, transformand
placi simple de argila In obiecte de arta care vorbesc despre eleganta gandirii geometrice
aplicata la frumusete.

1.6 Modelarea cu foi

Cand vorbim despre modelarea cu foi, intram intr-un teritoriu artistic care se
situeaza la granita dintre controlul tehnic si abandonul creativ. Aceasta tehnica ne invata
o lectie fundamentala despre relatia dintre artist si material: uneori, cea mai profunda
expresie artistica vine nu din dominarea completa a materialului, ci din colaborarea cu
proprietatile sale naturale si din acceptarea unei anumite imprevizibilitati in procesul
creativ (Figura 6) [12].

Sa comparam aceasta abordare cu tehnica placilor pe care am explorat-o anterior. Daca
modelarea cu placi ne vorbeste despre rigiditate geometrica si control absolut, modelarea cu
foi ne introduce in universul opusului sdau complementar. Aici, accentul cade nu pe precizia
geometricd, ci pe capacitatea artistului de a intelege si de a valorifica comportamentul natural al
foii de lut. Este o metoda care ne invatd sa vedem frumusetea in accident controlat, in deformarea
intentionata si in urmele pe care le lasa gravitatia asupra materialului de lucru.

Aceasta filozofie artistica se aliniaza cu curentele contemporane care imortalizeaza proce-
sualitatea in artd, unde urmele procesului de creatie devin la fel de importante ca forma finala.
Foaia de lut devine astfel un instrument de Inregistrare a gestului artistic, o ,panza vie" care
pastreaza memoria fiecarei miscari, intorsaturi, ondulatii pe care artistul i-a imprimat-o.

Figura 6. Paola Paronetto.
Cartoccl.
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Procesul

Pentru a intelege cum ia nastere o opera prin aceasta tehnica, trebuie sa ne concentram asupra
procesului de lucru si asupra subtilitatilor care il definesc. Totul Incepe cu crearea foilor de pasta
ceramica remarcabil de subtiri,adesea de doar cativa milimetri. Aceasta operatiune initiala necesita o
intelegere profundad a comportamentului argilei la diferite grade de umiditate si o tehnica impecabila
de intindere care sa asigure uniformitatea grosimii fara a compromite integritatea materialului.

Fiecare foaie trebuie sa aiba proprietdtile potrivite pentru a raspunde la interventiile
artistice ulterioare. Prea uscata, va fi fragila si predispusa la crapaturi in momentul modelarii.
Prea umeda, va fi instabila si va risca sa se lipeasca de ea insasi sau sa colapseze sub propria
greutate. Gasirea acestui echilibru perfect al umiditatii devine o arta in sine, o conversatie
subtild intre experienta artistului si raspunsul materialului.

Odata obtinute foile cu proprietatile dorite, incepe adevarata magie a tehnicii. Artistul
poate alege sa lase foaia sa se comporte liber, sa curgad natural, sa se indoaie si sa se onduleze
sub propriile influente fizice. Aceasta abordare spontanad ne invata sa vedem frumusetea in
neprevazut, sa descoperim forme si texturi care nu au fost planificate, ci au aparut din dialogul
dintre material si gravitatie.

Alternativ, artistul poate adopta o abordare mai controlatd, modeldand foaia dupa un
plan prestabilit, indoind-o si asambland-o cu precizia unui origami ceramic. Aceasta metoda
demonstreaza ca si in cadrul unei tehnici care evoca spontaneitatea, exista loc pentru planificare
si control deliberat. Este o lectie valoroasa despre flexibilitatea artistica si despre capacitatea de
a adapta instrumentele la viziunea creativa.

Pentru a Intelege mai profund versatilitatea acestei tehnici, sa exploram cele doua directii
principale pe care le poate urma artistul. Prima, modelarea spontana, se bazeaza pe intuitie si
pe capacitatea de a lucra in parteneriat cu fortele naturale care actioneaza asupra materialului.
Artistul devine un facilitator al proceselor fizice naturale, ghidand si moduland comportamentul
foii fara a-1 controla complet.

Aceasta abordare este deosebit de valoroasa in arta conceptuala si experimentald, unde
procesul de creatie poate fi la fel de important ca rezultatul final. Fiecare piesa devine unica
nu doar prin intentia artistica, ci si prin combinatia irepetabila de factori care au influentat
modelarea foii. Vorbim aici de unicitatea momentului creator.

Pe de alta parte, modelarea rationala ne demonstreaza ca precizia si planificarea nu sunt
incompatibile cu delicatetea materialului. Foile pot fi decupate dupa planuri precise, indoite
cu acuratete geometrica si asamblate pentru a crea forme complexe care imbina rigoarea
conceptuala cu gratia materialului. Aceasta abordare este deosebit de apreciata in designul
contemporan, unde functionalitatea trebuie sa coexiste cu expresivitatea artistica.

Provocérile tehnice

Pentru ca aceasta tehnica sa reuseasca, trebuie sa Intelegem si sa respectam cateva
principii fundamentale care ne invata lectii valoroase despre natura materialului ceramic si
despre procesele fizice care il guverneaza. Prima si cea mai importanta dintre acestea este
managementul umiditatii, o arta subtila care necesita experienta si intuitie dezvoltata.

Sa ne gandim la foaia de lut ca la un organism viu care se afla intr-o continua transformare.
Ea pierde apa constant, iar aceasta pierdere modifica proprietatile sale mecanice. Artistul
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trebuie sa lucreze In aceasta fereastra temporala restransa, sa inteleaga cand foaia este in starea
optima pentru fiecare tip de interventie. Aceasta necesitate ne invata sa fim atenti la semnalele
pe care ni le transmite materialul si sa ne adaptam tehnica in functie de evolutia sa.

Fragilitatea extrema a foilor subtiri introduce o dimensiune a atentiei si grijii care transforma
actul artistic intr-un exercitiu de intelegere. Fiecare miscare trebuie sa fie deliberat3, fiecare gest
calculat pentru a evita deteriorarea accidentala a materialului. Aceasta cerinta ne invata rabdarea si
ne dezvolta sensibilitatea tactila, transformand procesul de modelare intr-o meditatie activa.

Uscarea controlata devine apoi o arta separatd, o faza cruciala care poate face diferenta
intre succesul si esecul proiectului. Utilizarea suprafetelor absorbante sau texturate pentru
sustinerea formei In timpul uscarii ne invata sa anticipam si sa gestionam procesele de contractie
si deformare inevitabile In ceramica.

Pentru a aprecia pe deplin valoarea artistica a acestei tehnici, sa exploram registrul sau
expresiv si simbolic. Modelarea cu foi ne ofera un limbaj vizual deosebit de potrivit pentru
exprimarea conceptelor legate de fragilitate, efemer si tranzitoriu. In lumea contemporana,
obsedata de permanenta si stabilitate, aceasta tehnica ne aminteste de frumusetea lucrurilor
fragile si de valoarea momentelor trecatoare.

Suprafetele create prin aceasta metoda pot evoca o gama larga de asociatii senzoriale si
simbolice. Ele pot sugera textilele cu pliurile si ondulatiile lor naturale, scoartele copacilor
cu texturile lor organice, valurile marii cu miscarea lor perpetud, pielea cu vulnerabilitatea si
intimitatea sa. Aceste asociatii nu sunt arbitrare, ci rezulta din capacitatea foii de lut de a pastra
si de a transmite informatii tactile si vizuale complexe.

Multi artisti contemporani au descoperit ca aceasta tehnica se potriveste perfect cu
utilizarea glazurilor transparente, metalice sau Raku, care evidentiaza si amplifica texturile
delicate ale foii. Glazura devine astfel nu doar un element decorativ, ci un instrument care
transforma textura tactila in experienta vizuala, creand jocuri complexe de lumina si umbra
care anima suprafata obiectului.

Aplicatii contemporane

Sa exploram acum modul In care aceasta tehnica ancestrald si-a gasit noi expresii in
contextul artei si designului contemporan. Una dintre cele mai spectaculoase aplicatii moderne
este portelanul laminat, unde foi subtiri de portelan translucid sunt lucrate cu precizia hartiei si
sunt arse la temperaturi inalte pentru a obtine efecte vizuale remarcabile. Cand sunt iluminate,
aceste piese creeaza jocuri de lumina si umbra care transforma spatiul si creeaza experiente
senzoriale complexe.

Colajele ceramice reprezinta o alta directie fascinanta, unde foi taiate si suprapuse creeaza
efecte de relief sau basorelief care imbinad bidimensionalul cu tridimensionalul. Aceasta tehnica
permite artistului sa lucreze stratificat, sa construiasca naratiuni vizuale complexe prin
suprapunerea elementelor si sa creeze o profunzime vizuala care invita la explorare.

Instalatiile de arta contemporana au gasit in aceasta tehnica un instrument ideal pentru
crearea de spatii poetice si contemplative. Foile ceramice suspendate, pliate si montate pe
structuri metalice sau textile creeaza medii artistice care invita la interactiune si contemplare.
Acestea demonstreaza capacitatea tehnicii de a transcende limitele obiectului ceramictraditional
si de a deveni instrument al arhitecturii experimentale [8, p. 82-84].
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Valoarea pedagogica

Din perspectiva educatiei artistice, modelarea cu foi isi dovedeste valoarea ca instrument
de dezvoltare a sensibilitatii materialului si a expresivitatii libere. Pentru a intelege mai bine
aceasta dimensiune pedagogica, sa analizam competentele pe care le dezvolta aceasta practica.

Simtul materialului se rafineaza prin contactul prelungit cu foile delicate de lut. Studentii
invata sa ,citeasca” semnalele pe care le transmite materialul, sa inteleaga cand este momentul
potrivit pentru fiecare interventie si sa isi adapteze gesturile in functie de raspunsul argilei.
Aceasta sensibilitate se transfera apoi si in alte domenii artistice, contribuind la formarea unei
intelegeri generale a relatiei dintre artist si material.

Expresivitatea libera se dezvolta prin libertatea pe care o ofera tehnica in ceea ce priveste
experimentarea formelor si texturilor. Studentii sunt incurajati sa exploreze, sa riste, sa accepte
accidentele fericite si sa invete din esecuri. Aceasta abordare dezvolta increderea artistica si
capacitatea de a transforma constrangerile si esecurile In oportunitati creative.

Curajul artistic In explorarea granitei dintre solid si fragil se cultiva prin practica constanta
a lucrului cu materiale delicate. Studentii invata ca fragilitatea nu este neaparat o slabiciune, ci
poate deveni o calitate expresiva valoroasa. Aceasta lectie are implicatii care depasesc domeniul
ceramicii, invatandu-i pe viitorii artisti sa valorifice subtilitatile de grosime ca instrument al
autenticitatii artistice.

Modelarea cu foi ne demonstreaza ca in ceramica, ca si in viata, exista o frumusete profunda
in acceptarea si valorificarea elementelor fragile. Aceasta tehnica ne invata ca rigiditatea nu este
singura cale catre expresia artistica si ca, uneori, cea mai profunda comunicare se realizeaza
prin mijloacele cele mai delicate si subtile.

Prin aceasta metoda, ceramica se apropie de universul artelor textile, al sculpturii in hartie
si al designului experimental, fara sa isi piarda specificitatea materiala. Ea ne ofera un limbaj
vizual si tactil capabil sa exprime emotii complexe si sa creeze experiente senzoriale rafinate
care vorbesc direct sensibilitatii umane.

in epoca noastra, dominata de tehnologii dure si materiale industriale, modelarea cu foi
ne aminteste de valoarea delicatetei, de frumusetea gestului atent si de puterea expresiva a
fragilitatii controlate.

Prin aceasta abordare, descoperim ca adevarata maiestrie artistica nu consta intotdeauna
in dominarea absoluta a materialului, ci uneori in capacitatea de a colabora cu el, de a-i accepta
limitarile si de a transforma aceste limitari in surse de inspiratie creativa.

1.7 Principiile fizice si tehnice fundamentale

Roata de olar, fie ea actionata manual sau electric, functioneaza pe baza unui principiu fizic
elementar: rotatia uniforma a unui disc orizontal care permite aplicarea controlata a fortelor
asupra materialului ceramic. Aceasta configuratie tehnica creeaza conditiile ideale pentru
obtinerea simetriei perfecte, imposibil de realizat prin alte metode manuale de modelare.

Aspectul definitoriu al acestei tehnicirezida in capacitatea sa unica de a generarapid volume
perfect circulare. Spre deosebire de metodele de constructie progresiva, precum modelarea cu
suluri, roata permite formarea simultana a intregii structuri a obiectului.
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Un aspect fundamental de inteles este distinctia dintre
aceasta metoda si procedeele industriale de turnare in matrita.
In timp ce matrita produce obiecte identice, fiecare piesa
lucrata la roata Isi pastreaza unicitatea, rezultand din variatiile
subtile ale gestului uman si din dialogul specific dintre artist si
materialul in transformare.

Analiza procesului de lucru

Pentru a Intelege complexitatea acestei tehnici, sa
examinam sistematic etapele procesului de modelare. Prima
faza, framantarea si centrarea, constituie fundatia intregului
proces ulterior. Pregatirea pastei necesita o intelegere precisa a
proprietatilor materialului, in timp ce operatiunea de centrare
presupune aplicarea unei presiuni controlate pentru a elimina
orice excentricitate care ar distruge stabilitatea formei finale.

Etapa deschiderii presupune crearea cavitatii centrale prin
penetrarea controlatd cu degetele in masa centrata. Aceasta
operatiune necesitd o coordonare precisa intre adancimea
penetrdrii si mentinerea grosimii optime a fundului viitorului
obiect. Orice eroare in aceasta faza se va amplifica In etapele
ulterioare, demonstrand importanta fundamentala a preciziei
in fiecare gest.

Ridicarea peretilor reprezinta faza cea mai tehnica si
spectaculoasda a procesului. Aceasta presupune tragerea
verticala a argilei prin miscari coordonate ale ambelor maini,
una actionand din interior pentru a sustine forma, cealalta din exterior pentru a ghida si
controla fnaltarea. Sincronizarea acestor forte opuse, dar complementare, determina nu doar
forma final3, ci si uniformitatea grosimii peretilor (Figura 7).

Formarea propriu-zisa permite rafinarea progresiva a volumului prin presiuni blande
si precise. In aceastd etapd, experienta artistului se manifestd prin capacitatea de a anticipa
comportamentul materialului si de a adapta continuu presiunea si pozitia mainilor pentru a
obtine forma dorita [8, p. 86-87].

Figura 7. Procesul de lucru
la cercul de oldrit

Competente tehnice necesare

Stapanirea acestei tehnici necesita dezvoltarea unui set complex de competente fizice si mentale.
Forta controlata reprezinta prima dintre acestea, ea insemnand capacitatea de a aplica presiune
ferma dar sensibild, adaptata continuu la raspunsul materialului. Aceasta competenta se dezvolta
doar prin practica sustinuta si presupune o intelegere intuitiva a limitelor plastice ale argilei.

Coordonarea bilaterala constituie o provocare tehnica majora, deoarece ambele maini
trebuie sa lucreze simultan in miscari opuse, dar perfect sincronizate. Aceasta abilitate
depaseste simplele competente motorii, necesitdnd o integrare neurologica complexa care se
dezvolta prin repetarea constienta a gesturilor corecte.
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Invitarea ritmului reprezintd o dimensiune adesea subestimati a tehnicii. Viteza rotii
influenteaza direct calitatea modelarii: o viteza prea mare poate destabiliza forma, in timp ce o
viteza insuficienta poate Impiedica aplicarea eficienta a fortelor de modelare. Gasirea ritmului
optim pentru fiecare tip de forma si pentru fiecare etapa a procesului constituie o competenta
avansata care marcheaza diferenta dintre un practician si un maestru.

Avantaje artistice

Din perspectiva artistica, modelarea la roata ofera posibilitatea credrii unor forme pure,
fluide si organice care par sa creasca natural sub mainile ceramistului. Aceasta calitate de
crestere organica distinge fundamental obiectele lucrate la roata de cele obtinute prin alte
metode, conferindu-le o vitalitate si o armonie specifice.

Eficienta procedurii constituie un avantaj practic major, permitand productia rapida de
serie mica pentru obiecte functionale precum boluri, farfurii, cani si vase. Aceasta eficienta nu
presupune standardizarea completd, fiecare piesa pastrandu-si caracteristicile individuale in
cadrul unei coerente formale generale.

Versatilitatea tehnicii se manifesta prin posibilitatea combinarii cu alte metode ceramice.
Obiectele modelate la roata pot fi ulterior deformate intentionat, sectionate pentru a crea forme
compozite, gravate pentru decoratiuni sau asamblate cu elemente realizate prin alte tehnici.
Aceasta flexibilitate face din modelarea la roata o tehnica de baza care poate servi ca punct de
plecare pentru explorari artistice complexe.

Limitarile si provocarile tehnice

Pentru o intelegere completa a acestei metode, trebuie sa analizam si limitarile sale
intrinseci. Prima dintre acestea este bariera de intrare relativ inalta pentru incepatori. Metoda
necesita experienta tehnica substantiala si dezvoltarea unei indemanari corporale specifice,
ceea ce poate descuraja practicantii la inceput de drum.

Tendinta naturald citre simetrie constituie atat un avantaj, cat si o limitare. In timp ce
simetria perfecta este adesea doritd, aceasta poate deveni o constrangere pentru explorarile
artistice care vizeaza asimetria sau formele neregulate. Depdsirea acestei limitari presupune
interventii suplimentare post-modelare sau combinarea cu alte tehnici.

Exigentele materiale reprezinta o alta provocare semnificativa. Pasta trebuie sa aiba o
plasticitate optimd, un echilibru precis intre maleabilitate si rezistenta. Materialul prea moale
devine instabil sub fortele centrifuge, in timp ce materialul prea rigid rezista modelarii si poate
produce fisuri. Obtinerea acestei consistente optime necesita experienta in pregatirea pastei si
intelegerea comportamentului diferitelor tipuri de argila.

Dimensiunea pedagogica si formativa

Modelarea la roatda ocupa o pozitie centrald in formarea unui ceramist competent,
dezvoltand competente care transcend aspectele pur tehnice. Cultivarea preciziei prin aceasta
tehnica cere dezvoltarea unei atentii la detalii si a capacitatilor de a executa gesturi controlate
sub presiunea timpului.
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Rabdarease dezvolta prinnaturaintrinsecaaprocesului, care nu permite accelerariarbitrare
si necesita respectarea ritmurilor naturale ale materialului. Aceasta dimensiune temporala a
tehnicii Invata practicantul sa accepte si sa valorifice timpul ca element al procesului creator.

Simtul proportiei se rafineaza prin practica repetata, dezvoltand capacitatea de a evalua
vizual si tactil relatiile dintre diferitele parti ale obiectului in formare. Aceasta competenta este
transferabila in alte domenii artistice si constituie un element fundamental al educatiei estetice.

Relatia directd cu materialul se aprofundeaza prin contactul prelungit si intim cu
argila in transformare. Practicantul Invata sa citeasca semnalele materialului, sa anticipeze
comportamentul lui si in consecinta sa-si adapteze tehnica. Aceasta sensibilitate materiala
constituie fundatia oricarei maiestrii ceramice autentice.

Contextul contemporan si perspectivele de dezvoltare

In contextul ceramicii contemporane, modelarea la roati isi pastreazi relevanta prin
capacitatea de a produce forme perfect adaptate necesitatilor functionale moderne, mentinand
in acelasi timp caracterul artizanal si expresivitatea personala. Aceasta combinatie este deosebit
de valoroasaintr-o epoca care cauta sa echilibreze eficienta tehnologica cu autenticitatea umana.

Tehnica continua sa evolueze prin integrarea cu tehnologii moderne de control al vitezei si
prin dezvoltarea unor noi tipuri de roti care ofera mai mult reglaj al procesului. Aceste inovatii
nu altereaza principiile tehnicii, ci le imbunatatesc precizia si accesibilitatea.

Modelarea la roata ramane astfel o tehnica fundamentala care imbina in mod armonios
traditia cu inovatia, oferind cai de expresie artistica care respecta legile fizice ale materialului
ceramic, valorifica experienta umana acumulata de-a lungul secolelor si lasa spatiu pentru
explorarea creativa individualda. Prin aceasta sinteza complexd, tehnica demonstreaza ca
adevarata maiestrie artistica nu consta in opozitia fata de constrangerile materiale si tehnice, ci
in capacitatea de a le transforma in instrumente ale expresiei creative.

1.8 Etapele modelarii la roata

Modelarea la roata constituie o tehnica ceramica care necesita intelegerea unor etape
succesive precise. Pentru a stapani aceasta metoda, trebuie sa abordam sistematic fiecare faza a
procesului, intelegand nu doar ce se executd, ci si de ce fiecare pas este esential pentru rezultatul
final (Figura 8) [4; 9].

Pregatirea materialului

Framantarea pastei reprezinta primul pas hotarator, desi adesea subestimat de incepatori.
Pasta ceramica trebuie sa atinga o omogenitate perfecta prin eliminarea incluziunilor de aer,
care vor provoca inevitabil crapaturi in timpul arderii. Tehnicile principale includ metoda
spiralei si metoda berbecului, ambele vizand activarea coeziunii particulelor prin presiune si
rasucire controlata.

Plasticitatea medie constituie parametrul critic pentru succesul modelarii. Materialul prea
moale va ceda sub fortele centrifuge, in timp ce un material prea rigid va rezista deformarii si va
genera fisuri. Experienta practica ajuta la recunoasterea consistentei optime prin atingere.
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1. Aruncare simpld: Dupa centrare si fixare 2. Pétrundetiin bucatd pentru a crea 3. Largiti si comprimati fundul

cuo IPaf;? de roata, formati o adanciturd o deschidere in forma de V folosind miscarea degetelor
si aplicati apa

4. Incepeti sa ridicati peretii Mentineti o presiune ferma si uniforma
cu o miscare ascendenta constanta

7. Comprimati marginea 8. Incepetia doua ridicare, apasand 9. Repetati cu a treia ridicare
in argila la baza

10. Continuati sa ridicati incet 11. Tncepeti sd modelati vasul 12. Ganditi-va la forma pe masura
si constant pand la margine pe masura ce ridicati ce continuati

Figura 8. Etapele modeldrii la roatd
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Centrarea

Centrarea reprezinta etapa care determina calitatea intregii forme ulterioare. Sa intelegem
principiul fizic: orice excentricitate in pozitionarea pastei va genera oscilatii care se amplifica
odata cu cresterea vitezei rotii. Pentru a executa corect aceasta operatiune, exercitati presiune
verticala si laterald simultana asupra pastei, In timp ce roata functioneaza la viteza mare.

Semnul unei centrari reusite este stabilitatea completa — pasta nu prezinta oscilatii si
raspunde uniform la presiunea aplicata. Aceasta etapa nu poate fi accelerata sau aproximata
fara a influenta toate etapele ulterioare.

Deschiderea si formarea cavitatii

Crearea cavitatii centrale necesita o abordare progresiva si controlata. Penetrati cu degetul
mare sau aratator in centrul pastei, mentinand In permanenta un strat suficient de material la
baza formei. Aceasta rezerva de material asigura stabilitatea structurala si previne perforarea
accidentala.

Grosimea fundului trebuie calculata in functie de dimensiunea finala dorita - un vas inalt
necesita o baza mai groasa pentru a sustine greutatea peretilor ridicati.

Ridicarea peretilor

Aceasta etapa reprezinta momentul cel mai tehnic al procesului. Principiul fundamental
consta In aplicarea simultana a doua forte opuse: mana din interior sustine si ghideaza forma,
in timp ce mana din exterior controleaza grosimea si traiectoria ascendenta.

Repetitia acestei miscari, de obicei de 2-4 ori, permite obtinerea inaltimii dorite prin
subtierea progresiva a peretelui. Ritmul constant este esential - accelerarile sau Incetinirile
bruste destabilizeaza forma si produc neuniformitati.

Presiunea echilibrata intre cele douda maini determina grosimea finald a peretelui. Presiunea
excesiva produce subtiere excesiva sirisc de colaps, in timp ce presiunea insuficienta lasa peretii
grosi si greoi.

Formarea conturului

Dupa obtinerea unui cilindru de baza uniform, urmeaza etapa de particularizare a formei.
Modelarea gatului, buzei si curburilor laterale se realizeaza prin presiuni selective si controlate,
aplicand principiile de baza ale echilibrului structural.

Instrumentele auxiliare pot fi utilizate pentru detalii fine, dar mana ramane instrumentul
principal de modelare. Aceasta prioritate a contactului direct permite controlul optimal al
presiunii si raspunsul tactil necesar pentru ajustari precise.

Finisarea si separarea

Finisarea umeda implica eliminarea excesului de apa si barbotind, precum si netezirea
peretilor pentru obtinerea suprafetelor uniforme. Apa trebuie adaugata cu grija, deoarece
excesul destabilizeaza forma, in timp ce deficitul produce fisuri.

Taierea de pe roata se executa cu un fir subtire de metal sau nailon, Intr-o miscare ferma
si continua. Obiectul rezultat trebuie lasat la uscare lenta pe suport poros pentru a preveni
deformarile generate de contractia neuniforma [14, p. 168-167].
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Principii de control al calitatii

Fiecare etapa influenteaza direct calitatea etapelor urmatoare, motiv pentru care nu pot
fi acceptate compromisuri in executie. Eroarea dintr-o faza timpurie se amplifica progresiv si
poate compromite intreaga piesa.

Managementul umiditatii reprezinta un factor critic de-a lungul intregului proces. Echilibrul
dintre umiditatea necesara pentru maleabilitate si riscul destabilizarii prin exces de apa se
invata prin practica sistematica.

Aceasta sinteza intre rigoarea tehnica si sensibilitatea artistica defineste modelarea
la roata ca o disciplina complexa. Dezvoltarea memoriei tactile prin practica repetata
permite ceramistului sa detecteze si sa corecteze instantaneu imperfectiunile, transformand
impedimentele tehnice in instrumente ale expresiei artistice.

1.9 Finisarea prin strunjire

Strunjirea reprezinta etapa secundara fundamentala in procesul de modelare la roats,
constituind punctul de trecere de la forma primara la obiectul finalizat. Pentru a intelege
importanta acestei operatiuni, sa analizam contextul temporal in care ea intervine si principiile
tehnice care o guverneaza (Figura 9).

Strunjirea se executa exclusiv in faza de uscare partiald, cunoscuta tehnic drept ,la duritatea
pielii”. Aceasta denominare nu este arbitrara - pasta ceramica atinge intr-adevar o consistenta
comparabila cu cea a pielii: suficient de ferma pentru a rezista
manipularii controlate, dar inca suficient de plastica pentru a
permite interventii precise cu instrumentele de taiere.

Aceasta fereastra temporala este critica si relativ scurta.
Materialul prea umed va ceda sub presiunea instrumentelor,
generand deformari si periclitand simetria obtinuta la roata.
Materialul preauscatvadevenifriabil sipredispuslafisurare.
Experienta practica va va Invata sa recunoasteti momentul
optim prin evaluarea tactila a suprafetei obiectului.

Obiective tehnice ale strunjirii

Pentru a aprecia pe deplin aceasta etapa trebuie sa intelegem
cele trei obiective principale pe care le urmareste. Primul consta
in corectarea proportiilor si simetriei formei. Chiar si ceramistii
experimentati pot crea usoare asimetrii in timpul modelarii
la roatd, iar strunjirea ofera oportunitatea de a rectifica aceste
imperfectiuni prin Indepartarea controlata a materialului.

Al doilea obiectiv vizeaza eliminarea excesului de material,
in special din zona bazei obiectului. Modelarea la roata tinde sa lase cantitati semnificative de
material in partea inferioard, rezultand obiecte greoaie si vizual neechilibrate. Strunjirea permite
redistribuirea masei prin indepartarea strategica a lutului, obtinand un echilibru optim Intre
functionalitate si eleganta estetica.

Figura 9. Procesul de strunjire
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Al treilea obiectiv se concentreaza asupra definitivarii detaliilor finale. Aceasta include
conturarea piciorului vasului, crearea canelurilor decorative si rafinarea muchiilor. Aceste elemente,
desi aparent minore, determina In mare masura personalitatea estetica a obiectului finalizat.

Instrumentele si tehnicile de executie

Gamainstrumentelor utilizate in strunjire reflecta diversitatea operatiunilor pe care le permite
aceasta tehnica. Cutitele de strunjit, cu lamele lor metalice curbate, constituie instrumentele
principale pentru indepartarea materialului. Forma curbata a acestor lame permite urmarirea
contururilor obiectului si executia taieturilor fluide care respecta simetria formei.

Lamele din materiale alternative precum lemnul, osul sau plasticul ofera diferite grade
de agresivitate in tdiere si permit obtinerea diverselor texturi de suprafata. Bucla de sarma
exceleaza In Indepartarea rapida a volumelor mari de material, In timp ce razuitoarele fine
permit lucrari de detaliu si finisare de precizie.

Un aspect adesea neglijat este utilizarea degetelor umede pentru netezirea finald. Aceasta
tehnica permite corectarea micilor imperfectiuni si integrarea armonioasa a zonelor strunjite
cu restul suprafetei obiectului.

Procedura sistematica de executie

Procesul de strunjire incepe intotdeauna cu recentrarea atentd a piesei pe roata. Aceasta
operatiune, aparent simpld, necesita precizie deosebita pentru a evita distorsionarea formei.
Piesa se fixeaza cu mici rulouri de lut, fiind aplicata strategic pentru a asigura stabilitatea fara
a marca suprafata obiectului.

Indepartarea excesului de material din partea inferioard constituie prima interventie
majora. Aceastd operatiune se executa progresiv, prin taieturi controlate care urmaresc definirea
piciorului vasului. Iniltimea si latimea piciorului influenteaza decisiv perceptia vizuali asupra
proportiilor generale ale obiectului.

Ajustarea grosimii peretilor reprezinta urmatoarea etapa, avand atat valente estetice, cat
si functionale. Reducerea excesului de material din pereti contribuie la obtinerea unei mase
echilibrate, In timp ce uniformizarea grosimii asigura contractia uniforma in timpul uscarii si
arderii, reducand riscul fisurarii.

Principii estetice si functionale

Pentru a intelege pe deplin valoarea acestei tehnici, sa analizam modul in care ea contribuie
la calitatea finala a obiectului ceramic. Din perspectiva estetica, strunjirea permite definirea cu
precizie a formei, eliminand masivitatea nefinisata specifica obiectelor proaspat scoase de pe
roatd. Aceastad rafinare confera obiectului o eleganta care transcende simplitatea formei initiale.

Eliminarea materialului inutil reduce greutatea obiectului, imbunatatind ergonomia
in utilizarea zilnica. In acelasi timp, definirea unui picior proportional asigurd stabilitatea
obiectului si protejeaza suprafetele pe care este asezat.

Echilibrul vizual si tactil al piesei rezulta din interactiunea complexa dintre aceste doua
dimensiuni. Un obiect corect strunjit transmite o senzatie de lucru bine facut si incheiat, care
dau adevarata dimensiune a calitatii generale a lucrarii.
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Specificitati de material si aplicabilitate

Tehnica strunjirii prezinta adaptari specifice in functie de tipul de material ceramic utilizat.
In cazul portelanului, material superior in ceea ce priveste finetea si rezistenta, strunjirea poate
fi executata chiar si in faza de uscare completa, utilizand instrumente extrem de fine pentru
a obtine o precizie maxima. Aceasta posibilitate extinde fereastra temporala de interventie si
permite atingerea unor standarde de finisare deosebit de ridicate.

Aplicabilitatea strunjirii nu se limiteaza la obiectele modelate la roata. Forme obtinute prin
batere, asamblare cu placi sau alte metode pot beneficia de aceasta tehnica pentru corectarea
imperfectiunilor si rafinarea detaliilor. Aceasta versatilitate face din strunjire o competenta
transversald valoroasa pentru orice ceramist.

Controlul calitatii si limitele tehnice

Pentru a executa corect aceasta tehnica, trebuie sa intelegem limitele pe care le impune natura
materialului ceramic. Strunjirea nu trebuie sa slabeasca forma pana la fragilitate - exista un echilibru
delicat Intre indepartarea materialului excesiv si mentinerea integritatii structurale a obiectului.

Tratamentul marginilor necesita atentie deosebita. Muchiile ascutite, desi pot parea esteti-
ce, sunt predispuse la fisurare in timpul uscarii si arderii. Integrarea armonioasa a marginilor in
volumul general al obiectului constituie un semn al maiestriei tehnice si al intelegerii compor-
tamentului materialului ceramic.

Decizia privind textura finala - cu urme vizibile ale instrumentelor sau complet netezita -
apartine intentiei artistice, dar trebuie sa tina cont de functionalitatea obiectului si de compati-
bilitatea cu tratamentele ulterioare de glazurare.

Strunjirea se pozitioneaza astfel ca o tehnica de rafinare care permite ceramistului sa isi ma-
nifeste finetea simtului proportiei si sa isi afirme vocea stilistica prin detalii discrete. Aceasta eta-
pa constituie echivalentul retusului final in pictura, conferind obiectului amprenta personala a
autorului si transformand forma functionala in expresie artistica completa [8, p. 87-88].

1.10 Instalatii murale

Instalatiile murale ceramice constituie o disciplina artistica complexa care sintetizeaza
competentele ceramice cu principiile arhitecturale si considerentele structurale. Aceasta forma
de expresie transcende limitele traditionale ale ceramicii functionale, transformand materialul
ceramic Intr-un instrument al comunicarii vizuale monumentale (Figura 10).

Definitia si caracteristicile specifice

O instalatie murala ceramica se defineste ca un ansamblu de elemente ceramice concepute
pentru integrarea permanenta intr-o structura arhitecturala verticala. Aceasta integrare nu este
doar fizica, ci si conceptuald, deoarece lucrarea trebuie sa comunice cu spatiul arhitectural si sa
contribuie la definirea identitatii sale vizuale.

Complexitatea acestor lucrari variaza de la compozitii bidimensionale simple pana la
ansambluri tridimensionale monumentale care incorporeaza texturi elaborate, volumetrii
complexe si sisteme de iluminare integrate. Natura lor interdisciplinara necesita o planificare
care sa armonizeze aspectele artistice cu exigentele tehnice si arhitecturale.
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Figura 10. Delia lliesiu Prvacki. Instalatii murale

Metodologia de realizare

Procesul de realizare urmeaza o secventa riguroasa care incepe cu faza de proiectare.
Aceasta etapa presupune studiul detaliat al spatiului destinat instalatiei, incluzand analiza
dimensiunilor, a conditiilor de iluminare, a circulatiei vizuale si a contextului arhitectural
general. Documentatia tehnica include schite detaliate, machete fizice sau simulari digitale care
permit vizualizarea impactului final al lucrarii.

Stabilirea parametrilor fundamentali (dimensiuni, tematica, paleta cromatica si tipologia
modulelor) constituie rezultatul direct al acestei analize. Decizia privind caracterul modular
sau unicat al elementelor influenteaza decisiv metodele de executie ulterioare si posibilitatile
de adaptare la specificul spatiului.

Modelarea elementelor se executa pe suprafete plane extensive care permit manipularea
ansamblului sau a sectiunilor semnificative. Sistemul de ordonare si pozitionare a fiecarei piese
devine esential pentru reconstituirea corecta a compozitiei dupa procesele de ardere. Tipologia
formelor poate varia de la module repetitive standardizate pana la elemente organice unice
care contribuie la construirea narativului vizual global.

Procesele tehnice de finisare

Glazurarea constituie etapa care determina aspectul final al instalatiei. Tehnicile utilizate
- pensulare, sprituire sau imersie - se aleg in functie de efectul vizual dorit si de dimensiunile
elementelor.
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Arderea in cuptoare industriale necesita planificare atenta, tinand cont de dimensiunile ele-
mentelor si de compatibilitatea temperaturilor de coacere ale diferitelor glazuri utilizate. Programa-
rea ciclurilor de ardere trebuie sa asigure rezultate uniforme pentru toate componentele instalatiei.

Montajul si integrarea structurala

Montajul constituie faza cea mai complexa din punct de vedere tehnic, necesitand
colaborarea cu specialisti in constructii si sisteme de fixare. Metodele de montaj se adapteaza la
tipul suprafetei de sprijin si la exigentele de rezistenta specifice localizarii.

Montajul direct pe zidarie cu ajutorul mortarelor adezive ramane solutia clasica pentru
instalatiile interioare de dimensiuni moderate. Pentru lucrarile monumentale sau de exterior
se utilizeaza sisteme de panouri prefabricate din materiale compozite care asigura distributia
uniforma a sarcinilor si flexibilitatea necesara pentru dilatarile termice.

Instalatiile autonome suspendate necesita sisteme structurale independente, concepute pentru
arezista la solicitarile mecanice generate de propria greutate si de factorii de mediu. Considerentele
de siguranta devin prioritare, in special pentru lucrarile din spatiile publice cu trafic intens.

Rezistenta la factorii de mediu

Pentru instalatiile exterioare, rezistenta la intemperii constituie un parametru fundamental
de proiectare. Materialele ceramice trebuie sa reziste la ciclurile de inghet-dezghet, la variatiile
termice si la agresiunile chimice din mediul urban. Sistemele de fixare trebuie sa fie acomodate
la dilatarile termice diferentiale intre suportul structural si elementele ceramice.

Vibratiile generate de traficul urban sau de echipamentele tehnice ale cladirii necesita solutii
constructive arhitecturale, care sa previna deteriorarea prin oboseala a sistemelor de fixare. Aceasta
exigentd influenteaza atat alegerea materialelor de fixare, cat si conceptia sistemului structural de
sprijin.

Valoarea artistica si impactul spatial

Instalatiile murale ceramice poseda capacitatea de a transforma radical perceptia asupra
unui spatiu arhitectural. Ele pot umaniza ambientul construit prin introducerea dimensiunii
tactile si cromatice specifice materialelor ceramice. Potentialul lor simbolic permite vehicularea
mesajelor culturale, istorice sau spirituale, contribuind la construirea identitatii spatiului.

Integrarea conceptuala cu arhitectura poate varia de la complementaritatea discreta pana
la contrastul deliberat, in functie de intentia artistica si de contextul cultural. Capacitatea
materialului ceramic de a pastra culorile si texturile timp indelungat face din aceste instalatii
investitii culturale durabile.

Tehnologiile contemporane permit realizarea unor efecte vizuale sofisticate prin
combinarea ceramicii cu alte materiale, precum sticla, metalul sau lemnul. Aceste hibridizari
deschid noi posibilitati expresive si permit adaptarea la exigentele estetice contemporane.

Instalatiile murale ceramice reprezintd astfel apogeul integrarii artei ceramice in contextul
arhitectural contemporan. Ele demonstreaza evolutia materialului ceramic de la statutul de material
functional la cel de vehicul al comunicarii vizuale monumentale, capabil sa contribuie decisiv
la imbogatirea experientei utilizatorilor acestor spatii.
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2 Metode de multiplicare manuala

Multiplicarea manuald in ceramica constituie un domeniu tehnic fundamental care permite
obtinerea seriilor de obiecte cu caracteristici formale si dimensionale constante. Aceste metode
se situeaza la intersectia dintre artizanatul traditional si exigentele productiei contemporane,
oferind solutii adaptabile pentru diferite tipuri de forme si volume de productie [8, p. 93].

2.1 Principii generale ale multiplicarii

Pentru a intelege eficienta acestor tehnici, trebuie sa analizam principiile comune care
le guverneaza. Multiplicarea manuala se bazeaza pe utilizarea tiparelor, sabloanelor sau
procedurilor standardizate care asigura repetabilitatea rezultatelor. Spre deosebire de productia
industriald automatizatd, aceste metode pastreaza dimensiunea umana a procesului, permitand
ajustari si adaptari in timpul executiei.

Calitatea reproducerii depinde de precizia tiparelor utilizate, de consistenta materialului
ceramic si de standardizarea procedurilor de lucru. Fiecare metoda prezinta caracteristici
specifice care o fac potrivita pentru anumite tipuri de forme si cerinte de productie.

2.2 Presarea: controlul prin forta aplicata

Multiplicarea prin presare se bazeaza pe deformarea controlata a pastei ceramice In tipare
predefinite. Aceasta tehnica necesita o Intelegere precisa a comportamentului materialului sub
presiune si a proprietatilor de absorbtie ale tiparelor din ghips (Figura 11).

Procesul incepe cu prepararea unei paste cu plasticitate
optima, care sa permita modelarea fara fisurare, dar sa isi
pastreze forma dupa indepartarea presiunii. Tiparul din ghips
indeplineste o functie dubla: confera forma dorita si absoarbe
excesul de umiditate, facilitand procesul de uscare controlata.

Aplicarea presiunii uniforme constituie aspectul critic al
tehnicii. Presiunea neuniforma poate genera tensiuni interne
care se manifesta prin fisuri in timpul uscarii sau arderii.
Finisarea marginilor si indepartarea surplusului de material
necesita atentie pentru a mentine consistenta dimensionala
intre exemplare.

Aceasta metoda exceleaza In producerea elementelor
cu relief complex, a placilor decorative si componentelor
arhitecturale ale caror detalii fine sunt esentiale. Limitarea
principala consta In complexitatea formelor realizabile -
geometrii cu subtdieri pronuntate pot impiedica demularea
corecta [8, p. 93-95].

Figura 11. Figurind Tanagra
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2.3 Turnarea

Turnarea cu barbotind reprezinta o metoda sofisticata care exploateaza fenomenele de
absorbtie capilara pentru formarea stratului ceramic. Barbotina, ca suspensie lichida de argila
in apa, trebuie sa aiba densitate si fluiditate precise pentru a asigura umplerea completa
a tiparului si formarea unui strat uniform (Figura 12).

Tiparul in parti multiple permite realiza-
rea formelor complexe cu cavitati interioare,
imposibile prin alte metode. Procesul de for-
mare a stratului prin absorbtia apei de catre
ghips ofera control precis asupra grosimii fi-
nale a peretilor obiectului.

Momentul evacudrii barbotinei exceden-
tare determina grosimea finala a piesei si ne-
cesita experienta pentru a fi cronometrat co-
rect. Procesul de uscare si contractie progre-
siva permite demularea naturala a piesei, fara
riscul deteriorarii.

Avantajele principale constau in posibili-
tatea realizarii formelor cu pereti subtiri uni-
formi si in capacitatea de reproducere a deta-
liilor fine. Limitdrile includ timpul prelungit
de executie si necesitatea tiparelor complexe
pentru formele elaborate [8, p. 95-98].

Figura 12. Echipamente si produse
pentru tehnica de turnare

2.4 Strunjirea

Desipareotehnicaindividuala, strunjirea poate fitransformataintr-ometoda de multiplicare
prin standardizarea procedurilor si utilizarea instrumentelor de control dimensional. Aceasta
abordare combina eficienta rotii olarului cu exigentele de reproductibilitate.

Sabloanele si calibrele de masurare asigura consistenta dimensionala Intre exemplare, in timp
ce cantitatile precise de pasta garanteaza proportiile corecte. Dezvoltarea memoriei musculare
prin practica repetitiva permite ceramistului sa reproduca forme identice cu variatii minime.

Aceasta metoda este deosebit de eficienta pentru obiectele utilitare cu forme simetrice
circulare. Rapiditatea executiei o face competitiva chiar si comparativ cu metodele mecanice
pentru serii mici si medii. Totusi, o limitare importanta este dependenta de abilitatile executan-
tului, ceea ce Inseamna ca precizia si calitatea pot varia in functie de experienta si Indemanarea
acestuia [8, p. 98-99].

2.5 Extrudarea

Extrudarea permite obtinerea profilurilor continue cu sectiune constanta prin fortarea
pastei prin matrita profilatd. Aceasta tehnica se preteaza excelent pentru producerea
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elementelor modulare si a componentelor
pentru asamblaje complexe (Figura 13).

Procesul necesita o pasta cu plasticitate
optima care sa treaca prin matrita fara defor-
mare si sa isi pastreze forma dupa iesire. Echi-
pamentul poate varia de la dispozitive manua-
le simple pana la sisteme mecanice sofisticate,
in functie de volumul de productie si comple-
xitatea profilului.

Controlul vitezei de extrudare si al presi-
unii aplicate influenteaza calitatea suprafetei
si uniformitatea sectiunii. Taierea precisa la
lungimile dorite si manipularea atenta pentru
prevenirea deformarii completeaza procesul.

Avantajele includ eficienta pentru elemen-
tele cu sectiune constanta si posibilitatea crea-
rii profilurilor complexe. Limitarile se refera la
restrictionarea la forme cu sectiune constanta
si la necesitatea echipamentului specializat
pentru matrita complexa [8, p. 99-100]. Figura 13. Forme de extruder

2.6 Criteriile de selectie a metodei

Alegerea metodei optime de multiplicare depinde de mai multi factori interdependenti.
Complexitatea formei constituie primul criteriu - formele cu cavitdti interioare necesita
turnare, in timp ce reliefurile complexe se preteaza la presare. Formele rotunde sunt ideale
pentru strunjire, iar profilurile continue pentru extrudare.

Volumul de productie influenteaza echilibrul dintre investitia in tipare si costul per unitate.
Pentru serii mici, strunjirea poate fi mai economica, in timp ce pentru volume mari, turnarea
sau presarea devin competitive.

Caracteristicile tehnice dorite - grosimea peretilor, precizia dimensionald, calitatea
suprafetei - orienteaza decizia catre metodele care pot satisface maxim aceste cerinte.

Combinarea diferitelor metode in cadrul aceluiasi proiect poate optimiza rezultatele,
exploatand avantajele specifice ale fiecarei tehnici pentru componentele ansamblului final.
Aceasta abordare hibrida necesita o intelegere profunda a tuturor metodelor si a modurilor de
integrare a rezultatelor lor.

3 Fasonarea industriala

Metodele contemporane de fasonare industriala au revolutionat fundamentele productiei
ceramice prin introducerea tehnologiilor avansate care depasesc limitarile artizanatului
traditional. Aceste inovatii nu constituie simple ameliorari ale proceselor existente, ci redefinesc
paradigmele de gandire despre relatia dintre design, material si metodele de realizare [11; 13].
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3.1 Principii fundamentale ale fasonarii industriale

Pentru a intelege impactul acestor tehnologii, trebuie sa analizam principiile care le
diferentiaza de metodele manuale traditionale. Fasonarea industriala se caracterizeaza prin
controlul precis al parametrilor de proces, repetabilitatea rezultatelor si capacitatea de a
produce volume mari cu costuri unitare reduse, mentinand in acelasi timp standarde calitative
constante.

Aceste metode exploateaza proprietatile fizico-chimice ale materialelor ceramice in conditii
controlate, utilizand forte mecanice, termice si presiuni care depasesc posibilitatile interventiei
manuale. Rezultatul este o gama extinsa de forme si texturi care erau anterior imposibil de
realizat sau economic neviabile.

Presarea cu valtuire

Presarea cu valtuire reprezinta o sinteza intre principiile presiunii controlate si miscarea de
rotatie, generand o metoda de fasonare care produce obiecte cu rezistenta mecanica superioara.
Rolele speciale aplica forte precise care compacteaza uniform structura materialului, eliminand
porozitatea nedorita si creand o densitate optima.

Aceasta tehnica se distinge prin capacitatea de a procesa materiale cu plasticitate variabila,
adaptand parametrii de presiune si viteza in functie de caracteristicile specifice ale pastei
ceramice. Masinile moderne de tip roller asigura controlul computerizat al tuturor variabilelor,
rezultand o productivitate spectaculoasa comparativ cu metodele manuale.

Aplicatiile principale se concentreaza in sectoarele care necesita componente cu rezistenta
structurala ridicata. Industria automobilelor utilizeaza aceasta tehnologie pentru elementele
ceramice din sistemele de franare si componente ale motorului, in timp ce sectorul constructiilor
o aplica pentru elementele arhitecturale decorative si functionale [8, p. 100-101].

Turnarea industriala

Turnarea industriala moderna transcende limitarile rotii traditionale prin implementarea
sistemelor de control computerizat, care regleaza precis viteza de rotatie si presiunea aplicata
[11; 13]. Aceasta metoda pastreaza principiile fundamentale ale fasonarii centrifuge, dar le
amplifica prin tehnologia avansata.

Organizarea locului de munca prin mese rotative prevazute cu sisteme de acces controlat
elimina necesitatea deplasarii operatorului, concentrand efortul asupra controlului calitatii
si ajustarilor fine ale procesului. Acest aranjament permite accesul la toate zonele piesei prin
rotatia controlata a suportului, imbunatatind semnificativ precizia executiei.

Revolutia digitala a introdus posibilitatea programarii profilurilor complexe de viteza si
presiune, adaptate la specificul fiecarei etape a procesului de formare. Rezultatul consta in
produse cu o calitate si precizie dimensionala imposibil de atins prin metodele manuale, in timp
ce volumul de productie creste exponential [8, p. 101].

Presarea industriala
Presarea industriala utilizeaza paste plastice de o calitate avansata si sisteme de presiune
ridicata pentru a obtine deformari mari, care satisfac exigentele proceselor moderne de
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productie. Aceasta tehnologie permite crearea obiectelor cu densitate si rezistenta crescute
prin aplicarea controlata a fortelor axiale in matrita rigida.

Procesul se desfasoara in etape distincte optimizate pentru caracteristicile materialului
ceramic. Prima etapadimplica presarea in stare umeda pentru formarea initiala, urmata de presarea
finala dupa uscarea partiala pentru densificare maxima. Aceasta secventialitate permite obtinerea
unor proprietati mecanice superioare prin controlul porozitatii si orientarii particulelor.

Aplicarea presiunii poate fi unilaterala sau multilaterald, in functie de complexitatea geometrica
a formei finale. Sistemele moderne permit programarea profilurilor de presiune si controlul
temperaturii pentru optimizarea comportamentului materialului in timpul procesului [8, p. 101].

Extrudarea

Extrudarea prin presa cu melc a revolutionat productia de componente cu sectiuni
constante prin fortarea controlata a materialului cu ajutorul unor forme specializate. Aceasta
tehnologie functioneaza pe principiul deplasarii controlate a materialului plastic prin orificii
profilate, similar cu o seringa de dimensiuni industriale.

Sistemele moderne de extrudare integreaza controlul termic si de presiune computerizat
pentru a asigura calitatea uniforma pe intreaga lungime a produsului extrudat. Temperaturile
controlate optimizeaza plasticitatea materialului, in timp ce presiunea reglata asigura umplerea
completa a profilului matritei.

Versatilitatea acestei metode permite nu doar crearea de profiluri simple, ci si realizarea
structurilor complexe cu cavitati interne sau geometrii variate. Materialele procesabile variaza
de la ceramica avansata la compozitele ceramice cu proprietati specifice pentru aplicatii tehnice
specializate [8, p. 102].

Fasonarea 3D

Fasonarea tridimensionala prin tehnologii digitale transcende toate limitarile traditionale
ale productiei ceramice, permitand crearea de obiecte cu geometrii anterior imposibil de realizat.
Aceasta metoda functioneaza pe principiul constructiei progresive, strat cu strat, conform unui
model digital preexistent.

Flexibilitatea procesului permite trecerea rapida de la conceptul digital la prototipul fizic si
apoi la productia in serie, eliminand necesitatea tiparelor, matritelor si ustensilelor costisitoare.
Aceasta caracteristica democratizeaza accesul la forme complexe si permite personalizarea
economica pentru volume mici de productie.

Aplicatiile demonstrate in industria aeronautica ilustreaza potentialul revolutionar al
acestei tehnologii. Reducerea unui motor de elicopter de la 900 de componente la doar 16 piese
imprimate 3D nu doar simplifica asamblarea, ci si Imbunatateste fiabilitatea prin eliminarea
imbinarilor multiple. In domeniul medical, productia de proteze si implanturi personalizate
adaptate perfect anatomiei individuale deschide noi perspective terapeutice.

Proiectul WASP, care aplica imprimarea 3D in constructii, este un alt exemplu impresionant
de utilizare a tehnologiei pentru sustenabilitate. Astfel, materialele locale sunt transformate
in structuri arhitecturale complexe, care nu doar ca reduce costurile, dar si impactul asupra
mediului, fiind o abordare mai ecologica fata de metodele traditionale de constructie, necesitand
transportarea unor materiale din surse indepartate [8, p. 102-105].
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3.2 Impactul asupra productiei contemporane

Aceste tehnologii nu functioneaza izolat, ci creeaza un ecosistem productiv integrat, in
care fiecare metoda isi gaseste aplicatia optima in functie de cerintele specifice ale proiectului.
Combinarea strategica a diferitelor tehnici permite optimizarea proceselor pentru eficienta
maxima si calitate superioara.

Transformarea fundamentala a gandirii despre productie se manifesta prin apropierea
dintre conceptul artistic si realizarea tehnica. Designerii obtin libertatea de a materializa
viziuni complexe fara compromisurile impuse de limitarile tehnologice traditionale, in timp ce
inginerilor li se ofera instrumente pentru a traduce aceste viziuni in realitate.

Viitorul productiei industriale se orienteaza catre personalizarea crescutd, sustenabilitatea
ambientala si eficienta energetica. Aceste obiective devin realizabile prin adoptarea inteligenta
a metodelor inovatoare, care permit reducerea semnificativd a deseurilor de material si
optimizarea consumului energetic.

Reducerea necesitatii de ustensile si matrite costisitoare democratizeaza accesul la
tehnologiile avansate, in timp ce posibilitatea de a produce obiecte cu structuri interne complexe
deschide noi orizonturi pentru dezvoltarea produselor cu functionalitati imbunatatite. Aceasta
convergenta tehnologica redefineste limitele posibilului in productia ceramica contemporana,
transformand provocarile de ieri in realitatile de astazi.

4 Metode de uscare a obiectelor din masa ceramica

4 Introducere in procesul de uscare ceramica

Uscarea reprezinta una dintre etapele fundamentale in productia ceramica, constituind o
punte critica intre modelarea obiectului si arderea finala. Aceasta faza aparent simpla ascunde
o complexitate tehnologica remarcabild, avand impact direct asupra calitatii finale a produsului
ceramic [1; 3; 7]. Pentru a Intelege profunzimea acestui proces, sa analizam pas cu pas fiecare
componenta a metodelor de uscare.

Procesul de uscare

Procesul de uscare se bazeaza pe fenomenul difuziei, o manifestare fizica prin care apa din
interiorul masei ceramice migreaza catre suprafata si se evapora in atmosfera Inconjuratoare
[1; 7]. Aceasta evaporare nu este uniformd, ci se desfiasoara in etape distincte, fiecare cu
caracteristicile sale specifice.

In timpul uscérii, trei factori principali influenteaza procesul: temperatura (care accelereaza
evaporarea si determina viteza de uscare); atmosfera inconjuratoare (care prin umiditatea sa
relativa poate facilita sau impiedica eliminarea apei); si miscarea aerului la suprafata obiectului
(care faciliteaza transportul vaporilor de apa departe de zona de evaporare).

Uscarea se desfasoara prin migrarea apei din zonele profunde spre zonele mai uscate
de la suprafata. Aceasta migrare continua pana cand se atinge un echilibru intre umiditatea
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interioara si cea exterioara. Procesul poate fi impartit In doua faze distincte: prima faza, cand
apa se evapora de la suprafata la o rata constanta, si a doua faza, cand viteza de evaporare scade
progresiv pe masura ce apa din interior devine din ce in ce mai greu de mobilizat.

Un aspect crucial al procesului consta in faptul ca uscarea trebuie sa fie controlata pentru
a evita aparitia fisurilor si deformarilor. Uscarea prea rapida poate genera tensiuni interne
care duc la craparea materialului, In timp ce uscarea prea lenta poate prelungi nejustificat
ciclul de productie.

Uscatoarele

Uscatoarele reprezinta echipamente specializate destinate optimizarii procesului de uscare
prin controlul parametrilor ambientali [3; 7]. Aceste instalatii pot fi de mai multe tipuri, fiecare
adaptata pentru anumite categorii de produse ceramice si volume de productie.

Exista uscatoare naturale care utilizeaza conditiile atmosferice naturale, fiind economice,
dar dependente de factorii climatici externi. Aceste instalatii sunt potrivite pentru productia
artizanala sau in regiunile cu clima favorabild, unde temperaturile moderate si umiditatea
controlabila permit o uscare uniforma.

Uscatoarele artificiale, mult mai raspandite in industria moderna, ofera controlul complet
asupra parametrilor de uscare. Prin reglarea temperaturii, umiditatii si circulatiei aerului,
acestea asigura conditii optime si repetabile pentru fiecare lot de produse. Tehnologia moderna
permite programarea ciclurilor de uscare cu variatii controlate ale parametrilor in functie de
etapa procesului.

Designul unui uscator eficient trebuie sa tind cont de mai multi factori: uniformitatea
distributiei temperaturii si umiditatii in intreaga camera de uscare; capacitatea de control a
vitezei de uscare pentru diferite tipuri de produse; eficienta energetica pentru reducerea
costurilor operationale [8, p. 105-108].

Retusarea

Retusarea constituie o etapa intermediara esentiala care intervine in timpul procesului de
uscare, cand produsul ceramic a atins o consistenta optima pentru interventii corective. Aceasta
faza permite corectarea imperfectiunilor si defectelor care ar putea compromite calitatea finala
a obiectului.

Momentul optim pentru retusare se instaleaza cand masa ceramica a dobandit o rezistenta
mecanica suficientd pentru a fi manipulata fara deformare, dar pastreaza inca o plasticitate care
permite modificari. Aceasta stare, cunoscuta sub numele de ,consistenta de piele”, ofera cea mai
buna fereastra de oportunitate pentru interventii.

Operatiunile de retusare includ eliminarea neregularitatilor de suprafatd, corectarea formei
acolo unde este necesar si netezirea zonelor care prezinta defecte minore. Tehnicile utilizate
variaza de la simpla slefuire cu instrumente abrazive fine, pana la aplicarea de straturi subtiri
de barbotina pentru uniformizarea suprafetei.

Un aspect important al retusarii constda in mentinerea echilibrului de umiditate al
produsului. Interventiile trebuie sa fie rapide si precise, pentru a evita perturbarea procesului
de uscare si aparitia de tensiuni locale care ar putea genera fisuri ulterioare [8, p. 108].
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Defectele produselor uscate

Intelegerea si prevenirea defectelor care pot apirea in timpul uscarii sunt extrem de
importante pentru obtinerea unei calitati constante in productia ceramica. Aceste defecte pot
fi clasificate in mai multe categorii, fiecare cu cauze specifice si metode de prevenire dedicate.

Fisurile si crapaturile constituie cel mai frecvent tip de defect intalnit. Acestea rezulta din
uscarea neuniforma, care genereaza tensiuni diferentiale In masa ceramica. Cand o zona se
usuca mai rapid decat alta, contractia neuniforma creeaza stres intern, care depaseste rezistenta
materialului, rezultand fisurarea acestuia.

Deformarile reprezinta un alt tip comun de defect, manifestandu-se prin modificarea
formei initiale a obiectului. Acestea pot fi cauzate de sustinerea neadecvata in timpul uscarii,
de greutatea proprie a obiectului (care depaseste rezistenta temporara a materialului) sau de
gradientele de umiditate (care determina contractii neuniforme).

Defectele de suprafata includ: rugozitatea excesiva, petele de culoare sau modificarile de textur3,
care pot afecta aspectul estetic final. Acestea sunt adesea rezultatul unor conditii necontrolate de
uscare, precum curentii de aer neuniformi sau fluctuatiile de temperatura si umiditate.

Prevenirea acestor defecte necesita o abordare sistematica care include controlul riguros
al conditiilor de uscare, utilizarea de suporturi adecvate pentru sustinerea obiectelor in
timpul procesului si monitorizarea constanta a parametrilor ambientali. Implementarea unor
protocoale standardizate de uscare, adaptate pentru fiecare tip de produs ceramic, permite
minimizarea riscului de aparitie a defectelor si asigurarea unei calitati constante a productiei.

Prin Intelegerea profunda a acestor aspecte si aplicarea principiilor stiintifice in controlul
procesului de uscare, producatorii ceramici pot obtine rezultate superioare, reducand in acelasi
timp pierderile de material si costurile de productie [8, p. 108-109].
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B
Barbotina

Batere

C
Cavitate centrala

Centrare

Ciupire

D
Difuzie

E
Extrudare

F
Fasonare

Finisare prin strunjire

Formarea peretilor

G
Ghips

I
Instalatie murala

M
Modelare in palma

Modelare cu suluri

Glosar

Suspensie lichida de argila in apa, utilizata pentru lipirea sau turnarea
obiectelor ceramice.

Metoda traditionala de modelare a pastei ceramice, implicand lovituri ritmice
pentru subtierea si definirea formei.

Spatiul interior creat initial in masa de lut pentru definirea interiorului
obiectului ceramic.

Etapa esentiala Tn modelarea la roata, constand in pozitionarea exacta si
stabila a pastei ceramice pentru a obtine simetrie perfecta.

Tehnica manuala in care lutul este modelat prin apasari repetate si ritmice
ale degetelor.

Proces fizic prin care apa migreaza din interiorul masei ceramice spre
suprafatd, evaporandu-se treptat in timpul uscarii.

Tehnica de multiplicare care constd in presarea pastei ceramice printr-o
matrita pentru obtinerea unor profiluri cu sectiune constanta.

Ansamblu de procedee tehnice utilizate pentru a da forma materialului
ceramic in functie de metoda utilizata (manuala sau industriala).

Procedura secundara ce constd in indepartarea materialului excedentar
dintr-o piesa modelata la roata pentru rafinarea formei finale.

Proces tehnic de ridicare verticala si subtiere a peretilor obiectului ceramic
modelat la roata.

Material folosit pentru confectionarea tiparelor de turnare, datorita
capacitatii de absorbtie a apei din pasta ceramica.

Ansamblu ceramic conceput special pentru montaj permanent pe suprafete
arhitecturale verticale.

Tehnica primitiva in care pasta ceramicd este modelata manual, direct cu
mainile, fard instrumente suplimentare.

Metoda in care obiectul ceramic este construit progresiv prin suprapunerea
si lipirea sulurilor cilindrice de lut intre ele.
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Modelare cu placi

Modelare cu foi

Multiplicare manuala

P
Pasta ceramica

Presare

Plasticitate

R
Roata de olar

S
Strunjire

S

>

Snur

T
Tipar

U
Uscator artificial

Uscare naturala
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\'
Valtuire

Procedura in care obiectul este construit prin asamblarea unor placi plate de
lut, decupate si lipite conform unui plan geometric.

Metoda in care lutul este modelat sub forma unor foi subtiri, manipulate liber
sau structurate pentru a crea forme tridimensionale.

Procedeu prin care obiectele ceramice sunt reproduse manual folosind
tipare, sabloane sau proceduri standardizate.

Amestec maleabil de argild, apa si alte componente minerale utilizat pentru
modelarea obiectelor ceramice.

Metoda de multiplicare a obiectelor ceramice prin deformarea controlata a
pastei intr-un tipar rigid.

Proprietatea pastei ceramice de a fi modelata si de a-si pastra forma dupa
deformare fara fisurare.

Dispozitiv traditional pentru modelarea obiectelor ceramice prin rotatia
uniforma a pastei ceramice, permitdnd obtinerea formelor simetrice.

Operatie de finisare executata pe piesele ceramice aflate in faza de ,,consistenta
a pielii”, pentru ajustarea si definirea finala a formei.

Sul cilindric de lut utilizat In tehnica sulurilor pentru construirea progresiva
a obiectelor ceramice.

Forma negativa realizatd din ghips, utilizata pentru multiplicarea sau
turnarea obiectelor ceramice.

Instalatie tehnologica care permite controlul precis al conditiilor ambientale
in timpul procesului de uscare a obiectelor ceramice.

Procesul de evaporare lenta a apei din pasta ceramica utilizand conditiile
ambientale naturale.

Tehnica industriala in care pasta ceramica este compactata prin presarea
si rotirea rolelor mecanice, obtinandu-se densitate si rezistenta mecanica
superioara.
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Prezentul ghid metodic ofera o sinteza
cuprinzdtoare a principalelor tehnici de modelare,
formare si uscare utilizate In ceramica artistica.
Sunt abordate atat metodele traditionale

de modelare manualad (modelarea in palma,

cu suluri, la roata, cu placi, prin batere etc.),

cat si procedeele de multiplicare a formelor
(presare in forme, turnare In matrite, extrudare),
precum si diverse metode de uscare a obiectelor
ceramice. Lucrarea evidentiaza importanta
acestor tehnici atat ca instrumente pedagogice

in formarea viitorilor ceramisti, cat si ca mijloace
de expresie artistica si de obtinere a unor obiecte
functionale. Prin imbinarea aspectelor teoretice cu
aplicatiile practice, ghidul se adreseaza deopotriva
studentilor si practicienilor, consolidand legatura
dintre cunoasterea tehnologica si creatia artistica
in domeniul ceramicii.

Oleg Dobrovolschi.

La popas. 2020.
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