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1 Das Kurzprojekt

Wie kann eine Form ,entwickelt” werden? Wann emp-
finden wir eine Form als asthetisch reizvoll? In aufei-
nander aufbauenden Ubungen vermittelte Professor
Alexander Sahoo wie bestehende dreidimensionale
Formen analysiert, modifiziert, abstrahiert und neue,
Formen kreiert werden konnen. Die Arbeit erfolgte so-
wohl in zweidimensionalen, als auch in dreidimensio-
nalen Ansichten und Modellen mithilfe von manuellen
und computergestitzten Techniken.

Ziel des vierwochigen Kurses vom 6. bis 30. Okto-
ber 2015 war es, ein individuelles Instrumentarium zu
erarbeiten, welches fir die Formentwicklung nitzlich
ist sowie die Formwahrnehmung und das asthetische
Formempfinden zu sensibilisieren.

1.1 Mein Objekt

Anfangs untersuchten wir Formen, die wir als asthe-
tisch reizvoll erachteten, aber auch solche, die uns in
ihrer Asthetik eher abstieBen. Professor Alexander
Sahoo bat uns, fir diese beiden Falle treffende Gegen-
stande von Zuhause mitzubringen.

Fir mich war das Teelichtglas RONAS von IKEA 3s-

thetisch reizvoll. Die Form des Glases wird von einer
runden Grundflache, die sich in ein abgerundetes Drei-
eck verformt, bestimmt. IKEA selbst beschreibt das
Produkt auf seiner Website folgerndermafien:
RONAS Teelichthalter, mundgeblasen; jedes Exemplar
wurde von einem talentierten Kunsthandwerker gefer-
tigt. Es lasst sich gut mit anderen Kerzenhaltern der
RONAS Serie kombinieren. Hohe 7 cm, Designer Ehlén
Johansson. 1,99 Euro

1.2 Untersuchung

Fir jede Formentwicklung ist es wichtig, verschiedene
Techniken zur Formfindung zu erproben und die geeig-
neteste fur das individuelle Vorhaben zu finden.

Im ersten Schritt versuchte ich daher die Geometrie
des bestehenden Objektes RONAS genauer zu erfas-
sen: Das Dreieck des Glases ahnelt einem Reuleaux-
Dreieck; auch Kugel-, Bogen- oder Kreisbogendreieck
genannt. Das Reuleaux-Dreieck ist das einfachste nicht
triviale Beispiel eines Gleichdicks (eine Kurve konstan-
ter Breite). Als Breite wird hier der Abstand der Punkte
einer Seite zur jeweils gegeniiberliegenden Ecke be-
zeichnet.
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Basis fir die Konstruktion eines Reuleaux-Dreiecks, ist
ein gleichseitiges Dreieck. Um jeden Eckpunkt wird ein
Kreis gezeichnet, der die beiden jeweils gegeniberlie-
genden Eckpunkte tangiert. Der Durchschnitt bzw. die
gemeinschaftliche Flache der drei Kreise bildet das
Reuleaux-Dreieck.

Anders als beim Reuleaux-Dreieck ist die IKEA-Aus-
flihrung aufgrund des manuellen Herstellungsverfah-
rens jedoch nicht exakt gleichseitig. Mehr noch: jedes
Glas ist unterschiedlich.

Dank seiner abgerundeten, anndhernd ergonomi-
schen Form liegt das Teelichtglas RONAS gut in der
Hand. Fast automatisch erprobt man eine Schittbewe-
gung zur spitzen Ecke des Dreiecks, welche somit die
Funktion einer Schnaupe tbernimmt. Die Idee war ge-
boren: ein Milchkannchen.

1.3 Formfindung

Um eine neue, eigene Form zu entwickeln, kamen ne-
ben zeichnerischen und digitalen Umsetzungen auch
verschiedene Modellbau-Techniken zum Einsatz.

Papier Um die bestehenden Flachen von RONAS zu
erhalten, rollte ich zunachst den vorhandenen Glaskor-
per auf Papier ab, um so durch Nachzeichnen die Man-
telfléche abzunehmen. Mit dem ,echten” Objekt, funk-
tionierte diese Methode tatsachlich, doch neue, nur mit
Zahnstochern fixierte Formen aus kombinierten Styro-
durflachen, waren zu instabil, um sie abrollen zu kon-
nen. Zu groBe zeichnerische Ungenauigkeiten (schiefes
Abrollen, verschobene Zeichenlinien) machten die Er-
mittlung der Mantelflache unmaglich.

Bei mehrfach gekrimmten Objekten ist das Abneh-
men der Mantelflache durch diese Methode unter Um-
standen sogar unmaoglich, da Papier nicht elastisch ge-
nug ist, um Wolbungen entsprechend wiederzugeben.

Styrodur Ich wechselte das Medium und fertigte auf
Basis unterschiedlicher Grundformen mit der Glih-
draht-Schneidemaschine Vollkdrper-Modelle aus Sty-
rodur an, die ich mit Schleifpapier glattete. Durch Kom-
binationen der Formen naherte ich mich so schritt-
weise einem Modell an, das ich als asthetisch reizvoll
empfand. Verschiedene Kreisdurchmesser und die
Ausformung des Dreiecks waren Parameter, die ich

immer wieder veranderte.
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Variationen des Durchmessers und der Positionierung der Standflache in Bezug zum Dreieck.

Schablonen aus Pappe an der Ober- und Unterseite des
Styrodur-Blockes waren Uberaus hilfreich fir diese
Modellbaumethode. Neben der Variation von Kreis und
Dreieck erprobte ich auch verschiedene Steigungen, in
denen die Form abschliefit.

Ein Zusammenspiel aus zwei Modellen, bei dem eines
der Modelle zur Schnaupe hin ansteigt, das andere
hingegen im gleichen Winkel sank, gefiel mir gut. Zu-
sammen bildeten sie eine gemeinsame Flache. Die bei-
den Formen werden so zum Paar und erhalten einen
Die Endmafie Serien-Charakter. So entstand die Idee, die eine Form
kurze Kante 8cm als Milchkannchen und die andere als Zuckerschiitte
lange Kante 10 cm umzusetzen. Beim flichtigen Hinsehen scheinen beide
max. Hohe 10 cm Formen zunachst einmal identisch. Erst auf den zwei-
min. Hohe 8cm ten Blick fallt auf, dass sie zwar viel gemeinsam haben
und sich dhneln, aber tatsachlich nicht gleich sind.

Die Standflache hat einen

Durchmesser von 4,3 cm Wichtig war mir auBerdem, dass die beiden fertigen
und befindet sich vermittelt Gefafle gut in der Hand liegen. Im letzten Schritt der
im Dreieck. Formfindung variierte ich daher noch einmal die Positi-
onierung der kreisformigen Standflache innerhalb des

L AJYNAARDR

Alle Styrodur-Modelle in der Seitenansicht.
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Dreieckes (siehe Abbildung oben] sowie ihren exak-
ten Durchmesser (von 2 bis 5 cm). Ich entschied mich
fir den Durchmesser von 4,3 cm vermittelt platziert
im Dreieck. Ich entschied mich bewusst gegen einen
Griff oder Henkel und fir die Schlichtheit der Form.

2 Die Umsetzung

2.1 Urform

Da Keramik produktionstechnisch um etwa 15 Prozent
schrumpft, fertigte ich die Urformen der beiden aus-
gewahlten Modelle erneut mit einer entsprechenden
Maflzugabe an. Diese vergrof3erten Styrodur-Modelle
verputzte ich zweimal mit Leichtstrukturspachtel und
glattete ihre Oberflache mithilfe von Schleifpapier und
-schwammen unterschiedlicher Kérnung, um so eine
moglichst ebene, glatte Oberflache zu erhalten.

Dinnwandige Porzellanstiicke werden
im Hohlgussverfahren hergestellt,
welches den Gegensatz zum Voll-
guss darstellt. Um zu verhindern,
dass die Modelle spater bei der
Herstellung in der dafiir not-
wendigen Gipsform festkleben,
Uberzog ich die Urformen vor
dem Formbau mit zwei din-
nen Schichten Schellack. Der
Schellack dient so als Schutz
und Trennmittel. Er musste
eine Nacht durchtrocknen.

Die Urformen mit der Schellack-Glasur.

Schellack

Schellack ist eine harzige
Substanz aus Gummilack,
welcher aus den Ausschei-
dungen der Lackschildlaus

gewonnen wird. Um ein Kilo-
gramm Schellack zu ernten,
bendtigt man rund 300000
Lackschildlause.

Quelle: www.wikipedia.de
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1| Tonkeil auf Tonplatte 2| Modell mit Kernseifeniiberzug

3| Verschalung 4| Gipseinguss 5| Schldsser an der Unterseite;
erneute Behandlung mit Kernseife 6| Bodenguss 7| Ansédgen
der Form 8| Die Form ist zum Sprengen vorbereitet.
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2.2 Formbau

Die Basis fir Porzellanglsse im Hohlgussverfahren
bildet eine Gipsform. Gips ist das einzige Material, das
sich zum Porzellangieflen eignet, da die trockenen For-
men dem flissigen Schlicker Wasser entziehen und
sich das Porzellan so an der Gipswand ablagert.

Um aus meinen Entwirfen Gipsformen zu fertigen,
musste die Schrage bericksichtigt werden, mit der ein
Modell zur Schnaupe hin aufsteigt, wahrend das ande-
re abfallt. Ich modellierte je einen Keil aus Ton unter
die Modelle, der sie so waagerecht stellte. Dieser Keil
wurde im Anschluss an einer Tonplatte befestigt (1).

Die Modelle strich ich nun mit Kernseife ein (2]. Die-
se fungiert als Trennmittel, damit sich die Urformen
spater wieder aus dem Gips losen lassen. AnschlieBend
wurde eine Verschalung (3] auf die Tonplatte montiert.
Der Abstand zwischen Modell und Verschalung sollte
mindestens 2 cm betragen.

Nun erfolgte der Einguss von etwa zwei Liter Gips pro
Modell. Beim EingieB3en sollte man darauf achten, nicht
zu schwenken, sondern an gleicher Stelle langsam bis
zur Oberkante des Modells aufzufiillen (4). Das verhin-
dert die Bildung von Blasen an der Modell-Oberflache.
Zusatzlich werden die noch flissigen Gipsformen leicht
geruttelt, damit enthaltene Luft entweichen kann.

Nach etwa einer Stunde Trockenzeit wurden Ver-
schalung, Tonplatte und -keil entfernt und die Kanten
der Gipsform gebrochen. Auf der Unterseite des Gips-
blocks schabte ich nun mit einem Loffel Vertiefungen
fur Schlosser, mit denen die Formteile spater passge-
nau positioniert werden konnen. Diese Flache wird nun
erneut mit dem Trennmittel Kernseife eingestrichen
(5), damit auch diese sich spater wieder von der Form
lost. Der Gipsblock wird erneut kopfiiber verschalt und
eine 3-cm-dicke Bodenplatte gegossen (6). Bei diesem
Guss werden die Vertiefungen vom Gips gefillt und
sorgen dafir, dass die beiden Gipsformen spater nicht
verrutschen. Nach etwa 30 Minuten kann der Boden
vom Block getrennt werden.

Die Gussform wurde nun an den gegeniiberliegen-
den Seiten bis 2 cm vor das Modell mit einem Fuchs-
schwanz eingesagt (7+8) und an diesen Sollbruch-
stellen mithilfe von Keil und Hammer .gesprengt”. Die
beiden so entstandenen Formteile samt Boden trock-
neten tber Nacht bei 45°C im Trockenschrank bis auch
die letzte Restfeuchte entwichen war. Am nachsten Tag
wurden die Formteile an den Modellkanten angefast
und die Oberflachen wo nétig erneut glattgeschliffen.
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Lagerung und Pflege
Gipsformen sollten kiihl und
trocken gelagert werden. Eine
zu nasse Lagerung kann zur
Schimmelbildung fiihren, da
sich neben Feuchtigkeit auch
Additive im Gips ablagern.
Eine schimmelnde Form ist
nicht mehr zu verwenden.
Generell sollten die Formen
vor und nach jedem Guss gut
gereinigt und mit Druckluft
ausgeblasen werden, um
Verunreinigungen im Guss zu
verhindern.




Bevor der Schlicker eingegossen wird, wer-
den die Formteile zusammengebaut und mit
Klebeband fixiert. Nach der Standzeit wird
die Masse wieder ausgegossen. Das letzte
Bild zeigt das an der Gipswand angelagerte
Porzellan.

2.3 Formgebung

Es ist wichtig, die Porzellanmasse vor jedem Guss gut
umzurihren und ggf. sogar durch ein Sieb zu filtern,
um Klumpen und grobe Verunreinigungen zu entfer-
nen. Auch sollte die Gipsform vor jedem Guss gereinigt
und ausblasen werden.

Beim Guss selbst ist kein Trennmittel notig, da der
Rohling durch die Trocknung so sehr schrumpft, dass
er sich spater problemlos aus der Form losen lasst.
Die flissige Porzellanmasse wird langsam und ohne
Unterbrechung in die Form gegossen. Eine Unterbre-
chung im Guss kann zur Bildung von Rissen fiihren.
Weisen Stiicke Risse auf sind sie unbrauchbar. Sinkt
die Masse kurz nach dem Guss jedoch sehr weit in die
Form ein, sollte man dennoch etwas nachgief3en.

Nun lagert sich das Porzellan allmahlich an den Gips-
wanden an. Die Standzeiten hangen von der Porzel-
lansorte ab. Im Hohlgussverfahren sollten die Wand-
starken des Rohlings zwischen drei und funf Millimeter
betragen. Nach zwolf Minuten war bei der Sorte Li-
moges die gewlinschte Wandstarke erreicht und die
Masse konnte wieder ausgegossen werden. Nach einer
Standzeit von etwa einer Stunde konnte der Rohling
weiterverarbeitet werden.

Eine andere hellere Weichporzellanmasse der Fir-
ma Witgert (Mont Blanc, schneewei3 g001) konnte
schon nach nur finf Minuten wieder ausgegossen wer-
den. Laut Hersteller sollte die Weitererarbeitung nach
15 Minuten erfolgen konnen. Dieses bewahrheitete sich
jedoch nicht. Ich lie3 den Rohling 45 Minuten stehen.

Wahrend der Standzeit saugt der Gips Wasser. Das
Porzellan lagert sich an der Gipswand ab und verfes-
tigt sich. Eine komplett trockene Form saugt das Was-
ser am besten aus der Porzellanmasse. Mehr als zwei
bis drei Giisse am Tag sollte man in einer grof3en Form
nicht machen, da bei jedem Guss viel Wasser in der
Form zurickbleibt.
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Nach Abwarten der Standzeit und Auslésen aus der
Form nennt man den Rohling in diesem Stadium le-
derhart, d.h. er ist noch relativ weich und leicht ver-
formbar. Extreme Verformungen und entstandene Ris-
se sind allerdings nur schwierig oder gar nicht wieder
auszugleichen. Einen beschadigten Rohling kann man
unter Umstanden nicht weiterverarbeiten.

2.4 Nachbearbeitung

Nach der Formgebung muss die noch weiche Porzel-
lanmasse trocknen (Ersttrocknung), um in die nachste
Produktionsphase liberzugehen. Grobe sichtbare Nah-
te kann man im lederharten Zustand mit einem Skal-
pellmesser verschneiden oder mit feuchten Schwam-
men glatten. Fur eine feinere Nachbearbeitung sollte
man den Rohling allerdings 24 Stunden trocknen las-
sen. Dann kann die Oberflache z. B. mit Sandpapier ge-
schliffen werden. Je besser der Rohling jetzt bearbeitet
wird, desto weniger Arbeit hat man nach dem ersten
Brand.

Schon in diesem Zustand ist der Rohling durch die
Ersttrocknung etwas geschrumpft. Den starkeren Di-
mensionsverlust beim Brennen nennt man Schrump-
fung oder Schwindung. Rund 15% an Grofle und Ge-
wicht verliert das Stiick wahrend der Fertigung durch
den Entzug von Feuchtigkeit.

Die Schwindung genau zu berechnen um am Ende
die gewiinschte Grofle zu erhalten, macht die Ferti-
gung von Porzellan so anspruchsvoll. Der Umstand der
Schwindung bringt es mit sich, dass kein Porzellanteil
exakt dem anderen gleicht! Diese ,Schwindungsdiffe-
renzen” weisen selbst industriell erzeugte Stiicke auf.

2.5 Schriihbrand

Nicht nur das GieBen des Porzellans ist kritisch: auch
der Brand selbst ist eine heikle Angelegenheit, bei der
schnell Risse im Porzellan entstehen konnen. Aus-
schuss gehort leider vor allem bei komplizierten For-
men meist dazu.

Der versauberte Rohling wird in den meisten Fallen
zweimal gebrannt. Der erste Brand wird auch Biskuit-,
Schriih-, Glih- oder Raubrand genannt. Die Anordnung
der Teile im Ofen ist in dieser Phase noch unkritisch.
Die Rohlinge konnen sogar auf- oder ineinander ge-
stellt werden, wahrend die Porzellanmasse in einen Nach dem Schriihbrand sind die Rohlinge
biskuitdahnlichen Zustand hochgebrannt wird. zart-rosa.
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Im Idealfall sollte der Temperaturauftrieb etwa 50°C
pro Stunde betragen. Je nach Art des Porzellans fallen
die Brenntemperaturen hoher oder niedriger aus. Der
erste Brand in der HfK-Keramikwerkstatt erfolgte bei
einer Temperatur von ca. 920°C. Die Spitzentempera-
tur bei Hartporzellan betragt zwischen 800-1000°C.
Sie verleiht dem Material Festigkeit und macht es zu-
gleich pords und somit aufnahmefahig fir die Glasur.
Der Erstbrand mit einer Dauer von mindestens acht
Stunden lasst den Rohling um etwa 3% schrumpfen.

Nach dem Schriihbrand ist der Biskuit oder Scher-
ben, wie er jetzt genannt wird, schon relativ hart. Er ist
leicht rosa gefarbt und hat einen anderen Klang als der
stumpfe Rohling. Nach dem Brand aufgetretene Risse
werden im weiteren Prozess nur noch grdfler, sodass
man diese Stlicke gleich aussortieren kann.

In diesem Zustand kdnnen die Biskuits noch mit
Schleifpapier von unerwiinschten Reststoffen, Nahten,
etc. befreit werden. Spater kdnnen UnregelmaBigkei-
ten nicht mehr ausgeglichen werden. Dieser Zustand
des Porzellans stellt die Vorstufe zur Glasur dar.

Entscheidet man sich gegen eine Glasur, kann der
Schrihbrand auch Ubersprungen und gleich in einem
Durchgang gebrannt werden. Fertige Porzellanstiicke
Die versauberten Rohlinge vor der Glasur. ohne Glasur nennt man ebenfalls Biskuits.

2.6 Glasur

Nach dem Ausputzen im biskuitahnlichem Zustand
wird das Porzellan glasiert. Eine Glasur gibt dem Por-
zellan eine glasige glanzende Oberflache. Ihre Zusam-
mensetzung ahnelt der des Porzellans. Sie wird je nach
Saugfahigkeit des Scherbens in diinn- oder dickflissi-
ger Form durch Besprihen oder Eintauchen aufgetra-
gen.

Zuerst muss samtlicher Staub mittels Druckluft vom
Rohling entfernt werden. Dann wird die Glasur gut auf-
geriihrt und das Stiick von einer Seite getaucht (innen
und auflen). Die einlaufende Masse wird sofort wieder
ausgegossen. Nach einer kurzen Trockenzeit von etwa

1 zwei Minuten kann schon die andere Seite getaucht
Die doppelte Tauchung ist deutlich zu sehen. werden. Dabei sollte man darauf achten, weder zu
Beim Glattbrand verlduft die Glasur-Uber- stark zu iberlappen, d.h. doppelt zu tauchen, noch gla-

lappung jedoch weitestgehend ineinander. . .
surfreie Licken zu lassen.

Da der Vorgang des Tauchens also fiur Ungelbte
nicht so einfach durchzufiihren ist, entschied ich mich,
fur transparente bzw. weifle Glasuren, die mogliche
Uberlagerungen eher verzeihen als farbige Glasuren.
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Der Boden des getauchten Stiickes muss nach dem
Glasieren mithilfe eines feuchten Schwammes wie-
der gesaubert werden, damit die Glasur beim Brennen
nicht am Ofen oder sonstigen Teilen festbrennt.

Alternativ kann man Stiicke, die rundum glasiert
sind an feuerfesten Staben aufhangen.

2.7 Glattbrand
Der zweite Brand, der auch Scharf-, Glatt-, Glasur- —] T—
oder Garbrand genannt wird, macht aus der noch im-
mer feuchten, dunklen Masse das feine, helle, weifle
Porzellan. Dieser Brand dauert je nach Porzellan acht

bis 16 Stunden. Im Temperaturbereich zwischen 1230 Probleme im Prozess

bis 1400°C verdichtet sich der Scherben bis zur volli- - Abbriche an der Gipsform

gen Sinterung (Verglasung). Der Glattbrand in der HfK- - Kliimpchen in der Masse

Keramikwerkstatt fand bei ca. 1250°C statt. - Abbriche beim Schneiden
Je nach Art des Porzellanofens sowie Grofle und - unsauberer Arbeitsplatz:

Ausformung der eingebrachten Teilen lasst dieser Jedes Staubkorn oder Span-

Brand das Porzellan noch einmal deutlich schrumpfen. chen in der Porzellanmasse

kann zu Rissen und Verfar-
bungen flihren
- nach mehrmaligem Gieflen

3 Das Ergebnis trocknen die Formen immer
langsamer, da der Gips kei-
Nun ist es fertig, das .weifle Gold". Eine leichte Opazi- ne Feuchtigkeit nicht mehr
tat lasst etwas Licht durch das spiilmaschinengeeigne- aufnehmen kann
te Porzellan schimmern. - Risse am Boden, die ver-
Die fertigen GefafBe eignen sich nun ideal als Milch- mutlich aufgrund der Mate-
kannchen und Zuckerschiitte oder aber auch als Kann- rialdicke entstanden sind
chen fir Dressings. Sie haben ein Fassungsvermaogen - doppeltes oder lickenhaftes
von 100 ml. Die schlichte Form ohne Griff oder Henkel Tauchen beim Glasieren

wirkt zurtickhaltend und modern.
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