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SPECIFICVENOSTI PROIZVODNJE é
RUCNO IZRADENOG _’
EMAJLIRANOG POSUDA

Ruc€no nanosenje emajla u proizvodnji posuda nije samo tehnicki proces, vec¢ prava umetnost koja
unosi toplinu u svaki komad koji nosi sa sobom pricu — pricu o strpljenju, posvecenosti i vestini nasih
radnika koji s paznjom kreiraju svaki detalj. lako, ponekad vizuelni efekti mogu doneti male varijacije,
tj. prisutne sitne nepravilnosti sastavni su deo naseg proizvodnog procesa, i upravo je ta jedinstvenost
svakog komada ono $to ga Cini posebnim, autenti¢nim i nezamenljivim. Svaki detalj, od pripreme
povrsine do finalnog nano$enja emajla, zahteva visoku preciznost i stru¢nost, a ruke nasih vestih
emaijliraca su te koje doprinose originalnost svakog proizvoda. Nasa posvecenost u radu nije samo
proizvodnja posuda, vec stvaranje i kreiranje trajnih vrednosti koje ¢e Vasoj kuhinji doneti
funkcionalnost, estetiku i toplinu zajednickih trenutaka.



Emajl
kao materijal je
specifiCan i zahtevan. Rec je
o staklenoj prevlaci koja se nanosi
na metal i zatim pece na visokim
temperaturama. U tom procesu mogu se
pojaviti odredene vizuelne nepravilnosti
koje su prirodan deo proizvodnje — kao sto
su sitne tackice, nejednakosti u boji, tragovi
oslonaca iz peci, male varijacije u debljini
sloja emajla ili sitne razlike u nijansi. Ove
specificnosti nisu mane, one ne uti¢u na
upotrebnu vrednost posuda, njegovu
izdrzljivost, bezbednost pri
koriS¢enju niti dugotrajnost, vec
su rezultat prirodnog
procesa izrade.
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MEHUR NA VARU RUCICE

Pojava koja se javlja na mestu spoja rucice i tela posude koji se
ostvaruje tehnologijom elektrolu¢nog zavarivanja. Kasnije u postupku
emajliranja posude, u pec¢ima za pecenje, vazduh zarobljen u rucici
nakon zavarivanja, na veoma visokim temperaturama izlazi iz
unutrasnjosti rucice u zoni zavarivanja pri ¢emu ostavlja trag u vidu
manjeg crnog otvora koji hazivamo mehurom.

na svakoj
rucici

NEPOKRIVENO EMAJLOM
NA VARU RUCICE

Pojava koja se javlja na mestu spoja rucice i tela posude posledica
je tehnologije emajliranja zavarenog spoja. Naime, u pe¢ima za
pecenje emajla, vazduh zarobljen u rucici nakon zavarivanja zlazi iz
unutrasnjosti rucCice tako Sto ispari na visokim temperaturama i time
ostavi trag u vidu tamne tacke ili linije, kao da na tom mestu
nedostaje pokrivni emajl.

na svakoj
rucici
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RAZDVAJANJE EMAJLA
NA SASTAVU RUCICE

Pojava koja se manifestuje u vidu tamne linije sa unutrasnje
strane metalne rucice, a nastaje u procesu emajliranja
odnosno pecenja emajla, gde u toj zoni rucice duz koje
postoji linija sastava u limu, emajl zbog svojih karakteristika
i ponasanja na kontaktu dve ivice vizuelno izgleda kao da
je povrsina nepokrivena.

Tolerancivja broj

Tmm
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MEHUR U RUCICI

Geometrija metalnih rucica na klasi¢nom posudu je takva
da u jednom delu rucice sa unutrasnje strane postoje mali
otvori iz tehnicko-tehnoloskih razloga, kako bi vazduh koji
tokom procesa emaijliranja zaostane u unutrasnjosti rucice
mogo kasnije u fazi pedenja na visokim temperaturama da
ispari. Takav otvor naziva se tehnoloski i neophodan je da
bi se postigao odgovarajuéi kvalitet emajla u zoni
zavarivanja rucice, a pojava se manifestuje u vidu tamnog
mehura na mestu otvora koji je za to namenjen.

na jednoj
rucici
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NEPOKRIVENO EMAJLOM
U RUCICI

Geometrija metalnih ru€ica na delu asortimana klasi¢nog posuda
je takva da se viSak emajla prilikom ru¢nog potapanja mora izbaciti
iz unutrasnjosti rucice odgovaraju¢im pokretom radnika potapaca.
U kasnijim fazama procesa, nakon susenja i pecenja, mogu se u
unutrasnosti rucCice uociti zone u kojima se javlja nedostatak
pokrivhog emajla, pri €emu je rucica u potpunosti pokrivena
slojem osnovnog emaijla koji se nanosi u prethodnoj operaciji
potapanja.
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NEPOKRIVENO OKO
OTVORA NA RUCICI

Otvor na jednom kraju metalne rucice na delu asortimana
klasi¢nog posuda ima ulogu tehni¢ko-tehnoloske prirode, a to je
kacenje za kukicu u fazi suSenja nanetog emajlnog sloja. Tako
osuseni emajlni sloj zbog svojih karakteristika moZze u narednoj
fazi procesa koja se nastavlja na suSenje, a to je pe€enje emajla
na visokim temperaturama, da se odvoji od ivice otvora na mestu
kaCenja Sto se manifestuje kao nedostatak emaijla na tom mestu.

u jednoj _
zoni otvora |
narugdici
4
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PROGOREVANJE
EMAJLA NA RUCICI

Prilikom ru¢nog emajliranja odnosno potapanja, emaijl se na
povrsinu posude ravhomerno nanosi odgovarajuc¢im pokretima
ruke radnika potapaca. Prilikom tih pokreta emajl se na rucicu
nanosi u tankom sloju pa se u slucaju osetljivih boja nazire sloj
emajla ispod u vidu tamne senke, upravo zbog tankog nanosa
pokrivnog emaijla. Takode, metalne rucice imaju takvu
geometriju da se emajlni sloj tu zadrzava u tankom nanosu bez
obzira na nacin potapanja, Sto sve doprinosi ovakvom
vizuelnom efektu na povrsini emaijla.
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ZUCENJE EMAJLA

Pojava koja se najceSce manifestuje na metalnim ru€icama a
posledica je nesto tanjeg nanosa emajlnog sloja na povrsini
ru€ice koja je zbog svoje geometrije veoma zahtevna za
emajliranje postupkom ru¢nog potapanja koji se primenjuje na
nase klasi¢no posude. 1z tog razloga se u zoni rucice na
povrsini peCenog emaijla moze javiti blago zutilo u razli¢itom
intenzitetu u zavisnosti od boje emajla.

na rudiciili
ispodruba |
posude
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OTISCI KUKICA U RUCICI

Jedna od klju¢nih faza procesa emaijliranja jeste pecenje emjla u
pec¢ima na visokim temperaturama. Da bi posuda sa nanetim
emaijlnim slojem mogla da se pece, radnik nakon nanosenja i
suSenja mokrog emajlnog sloja posudu stavlja (kaci) na konvejer
peci preko namenskih metalnih kukica. Metalne kukice ostvaruju
kontakt sa posudom preko metalne rucice ukoliko rucica ima
odgovarajucu geometriju, i to u dve tacke koje su iz tog razloga
neminovno vidljive nakon zavrSenog procesa pecenja.

OTISCI KUKICA U RUBU

Jedna od klju¢nih faza procesa emaijliranja jeste pecenje emjla u
pecima na visokim temperaturama. Da bi posuda sa nanetim emajlnim
slojem mogla da se pece, radnik nakon nanoSenja i suSenja mokrog
emajlnog sloja posudu stavlja (kaci) na konvejer peci preko namenskih
metalnih kukica. Metalne kukice ostvaruju kontakt sa posudom
najcesce u dve taCke sa unutrasnje strane ruba, ili u viSe tacaka ukoliko
se radi o posudama vecih precnika. Nakon zavrsenog procesa
pecenja, kada radnik preuzme posudu sa kukica, na tim mestima u
rubu ostaju tragovi kacenja posude.

u razliéitim
zonama
ruba
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VODENA LINIJA

Pojava koja se manifestuje u vidu linije na unutrasnjoj povrsini
posude pri vrhu, nekoliko mm od ruba, celim obimom. Pojavu
izaziva voda koja prelazi iz jednog emajla u drugi prilikom njihovog
kontakta u procesu emajliranja a kao posledica ravnoteze dve
faze, teCne i Cvrste. U sluCaju obojenih unutrasnjih emaijla pojava
moze biti vizuelno izrazenija u odnosu na to kada je unutra svetli

odnosno beli emajl.

celim
obimom
posude

PROGOREVANJE NA RUBU

Emajl se na rub posude nanosi odgovarajuc¢im pokretom ruke
operatera. To znaci da nanos emajla ne moze biti u potpunosti
ravnomeran pa na pojedinim zonama ruba iz tog razloga dolazi do
pojave tamnih nijansi, kao da emajl ha tom mestu nema dovolju
pokrivenost §to je sastavni deo tehnoloskog procesa emajliranja

ovakvih povrsina.

ncija broja

oler
S)>é?cifiénosti

deo ruba,
ne celom
povrsSinom
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CRNA LINIJA IZMEDU
RUBNOG IUNUTRASNJEG
EMAJLA

Prilikom emajliranja posude gde je rub u drugoj boji u odnosu na
unutrasnjost, u fazi procesa u kojoj operater nanosi emajl na
povrsinu ruba ne dolazi do potpunog spajanja dva emajla Sto se
manifestuje u vidu tanke tamne linije izmedu. Posledica je tehnike
nanos$enja i fiziCko-hemijskih procesa koji se deSavaju tokom
pecenja na granici dve faze te€no-suvo, na mestu kontakta dva
emajla (rubnog i unutradnjeg), obzirom da je rubni emajl u
osusenom a unutrasnji u te€Cnom agregatnom stanju u jednoj od
faza procesa u kojoj se navedena pojava @anifestuje.

1/2

obima
posude

NEOBRISAN RUB OD
SPOLJASNJEG EMAJLA

Prilikom emajliranja posude ru¢nim potapanjem kada je rub u
drugoj boji u odnosu na spoljasnju povrsinu, u jednoj fazi procesa
operater briSe viSak emajla sa ruba nakon potapanja. U kasnijoj
fazi procesa, tokom susenja, moze se desiti da emaijl dodatno slije
na povrsinu ruba i nakon pecenja bude vidljiv u zoni gde nije u
potpunosti obrisan, sto se manifestuje na nacin da je rub posude
duz same ivice u boji spoljasnjeg emaijla.

deoivice
ruba
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15 NEIZBACEN EMAJL
ISPOD RUBA

Postupak emajliranja klasi¢nog posuda podrazumeva ru¢no potapanje
posude u samleveni emajl od strane radnika, koriS¢enjem adekvatnog
pribora za rad i primenom odgovarajucih pokreta kako bi se emajl to
ravnomernije rasporedio na povrsini posude koja se emajlira, unutra i
spolja. Konkretno za spoljadnju povrsinu posude sa klasi¢nim
emajliranim rubom, deo operacije potapanja podrazumeva izbacivanje
viSka emajla ispod ruba. Tada se moze desiti da deo emaijla zaostane u
rubu i kasnije u fazi suSenja i peCenja se u toj zoni manifestuje u vidu
zadebljanja, odnosno blago neravhomerne (valovite) povrsSine koja
predstavlja nevedenu pojavu.

u zavisnosti
od velicine
posude

EMAJLNE CESTICE

Cestice prasine prisutne u atmosferi proizvodnog procesa, kao i
Cestice prisutne u sirovinama koje se koriste za pripremu emajla, u
razli¢itim fazama procesa neminovno dodu u kontakt sa
proizvodima koji se u datom trenutku emaijliraju. Manifestuju se kao
sitni tamni ukljucci stopljeni u emajlu, a posebno su vizuelno
izrazeni na svetlim bojam, najviSe na beloj i sli¢nim nijansama bele ili
krem boje. Obi¢no su skoncentrisani u jednoj zoni ha spoljasnjoj ili
unutradnjoj povrsini a mogu se istovremeno javiti u potpuno
razli¢itim delovima posude.

Cestica
unutra/



metalac .z?""'; specifi¢nosti ruéno
o) proizvedenog

ISPRSKANO DRUGIM
EMAJLOM

U toku procesa emajliranja koji se na pojedinom operacijama
obavlja iskljucivo ru¢no, prilikom nanosenja emaijla u teCnom
stanju na povrsinu posude unutra i spolja deo emaijla sa jedne
povrsine posude dolazi u kontakt sa emajlom na drugoj povrsini
iste posude u vidu sitnih kapnica. Nakon procesa pecenja kada
emaijl dobija zavrsni izgled te kapnice se na povrsini manifestuju
kao sitne tacke u boji drugog emaijla.

Tolerancija broja
specmcnostl

3-5

u jeanj
zoni posude
unutra/spolja A8

IZDVAJANJE BOJE NA
POVRSINIEMAJLA

Na povrsini emajla mogu se uocavati linije nesto tamnije u odnosu na
nijansu emaijla. Takve linije su posledica postupka nanoSenja emajla
u teCnom stanju na povrsinu posude, a potiCu od obojenih pigmenata
koji se koriste da bi se postigla odgovarajuca boja pe¢enog emajla.
Kod nekih osetljivih boja ova pojava je izrazenija ali predstavlja
sastavni deo procesa i nije je moguce u potpunosti izbedi za datu
boju emajla.

povrsme\
posude §

unutra/

spolja J
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NIJANSIRANJE EMAJLA

Emajl se u procesu pecenja, kada dobija zavrsni izgled i sjaj, peCe
na visokim temperaturama. Na takvim uslovima moze doci do
promene u nijansi boja zbog temperaturne osetljivosti pigmenata
koji ulaze u sastav tih boja. Ako se uzme u obzir broj razli€itih boja
emajla, Sirina asortimana koji se proizvodi i temperaturni uslovi na
kojima se odvija proces, jasno je da su blaga odstupanja i promene
u nijansi boje sastavni deo takvog procesa, pri tom ne uzimajuci u
obzir i niz drugih tehni¢ko-tehnoloskih faktora koji mogu uticati na
OVU pojavu.

razlika
vidljiva golim
okom

SITNINEDOSTACINA
MOTIVU DEKORA

Operacija nanoSenja dekor preslikac¢a na povrsinu posude koja se u
potpunosti obavlja ru¢no, podrazumeva kvasenje preslikaca
vodom. Nakon vizuelnog pozicioniranja od strane radnika, visak
vlage izmedu preslikaca i posude se pomoc¢u posebnog pribora od
gume istiskuje i ukoliko tu zaostane deli¢ vlage, kasnije u procesu
pecenja gde dekor dobija zavrsni izgled dolazi do eksplozivnog
isparenja i na tim mestima, odnosno na povrsini motiva ostaju
tragovi u vidu stitnih mehuric¢a koji vizuelno izgledaju kao da je
dekor ostecen.

Tol ija broja
sp cnosti

~i
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SMICANJE BOJA
NA DEKORU (pasovanije)

Da bi se povrsina emaijla intenzivnih boja dekorisala neophodno
je pri proizvodnji dekor preslikaca uraditi sloj bele boje ispod svih
boja dekoracije, pa prilikom nanosa narednih boja moze doci do
minimalnih odstupanja (pomeranja) u odnosu na tu belu, sto se
nakon zavrdenog procesa dekorisanja manifestuje tako da bela
boja bude prisutna u vidu tankih linija koje prate ivicu (konturu)
samih motiva.

maniji ili
vecideo
motivana
dekoru

NIJANSIRANJE DEKORA

Dekorisanje emajliranih posuda je faza procesa u kojoj radnik ru¢no
aplicira i pozicionira dekor u vidu dekor nalepnice na povrsinu
posude, koji potom pecenjem u pec¢ima na visokim temperaturama
dobija zavrsni izgled u zavisnosti od primenjenih boja. U postupku
proizvodnje dekor preslikaca, koji prethodi dekorisanju posuda,
postoji standardna tolerancija u nanosima za svaku boju iz koje se
dekor sastoji, sto moze prouzrokovati odstupanja u nijansi vidljiva
golim okom. Takode, tokom procesa pecenja moze doci do
oksidacije nekih pigmenata koji ulaze u sastav boja time i vizuelnog
odstupanja u nijansama, sve u granicama tolerancije bez bilo
kakvog uticaja na kvalitet.

razlika
vidljiva golim
okom
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TEHNOLOSKI OTVOR
NA RUCICI

Prilikom zavarivanja metalne rucice na telo posude u
unutrasnjosti rucice ostaje vazduh, koji prilikom pecenja
emaijla u peci na visokoj temperaturi izlazi iz ru€ice kroz
tehnoloski otvor koji je za to namenjen, a nalazi se sa
unutrasnje strane blizu mesta gde se rucica zavaruje za telo
posude. Na mestu otvora kao posledica izlaska vazduha
ostaje trag u vidu sitne crne tacke vidljiv golim okom.

4 najednoj
rucici

et —

NEDOSTATAK POKRIVNOG
EMAJLA OKO OTVORA

Kod artikala sa otvorima na telu posude u jednoj od faza procesa
emajliranja osuseni emajlni sloj moze zatvoriti otvore koji se
neposredno pre pecenja Ciste (otvaraju) ru¢no uz pomoc¢
odgovarajuceg pribora. Tom prilikom deo emaijla u zoni oko otvora
se blago odvoji i kasnije nakon izlaska iz pec¢i manifestuje kao
nedostatak emaijla u toj zoni, pri Cemu se vidi tamni sloj osnovnog
emajla ispod koji je u potpunosti prekrio posudu.







