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سخنی با هنرجویان عزیز

شرایطِ در حالِ تغییر دنیای کار در مشاغل گوناگون، توسعۀ فناوری ها و تحقق توسعۀ پایدار، ما را بر آن داشت تا برنامه های درسی و 
محتوای کتاب های درسی را در ادامه تغییرات پایه های قبلی بر   اساس نیاز کشور و مطابق با رویکرد سند تحول بنیادین آموزش و پرورش 
و برنامه درسی ملی جمهوری اسلامی ایران در نظام جدید آموزشی بازطراحی و تألیف کنیم. مهم ترین تغییر در کتاب ها، آموزش و 
ارزشیابی مبتنی بر شایستگی است. شایستگی، توانایی انجام کار واقعی به طور استاندارد و درست تعریف شده است. توانایی شامل دانش، 

مهارت و نگرش می شود. در رشته تحصیلی ـ حرفه ای شما چهار دسته شایستگی در نظر گرفته شده است:
1 شایستگی های فنی برای جذب در بازار کار مانند توانایی لعاب زنی؛  

2 شایستگی های غیرفنی برای پیشرفت و موفقیت در آینده مانند نوآوری و مصرف بهینه؛  
3 شایستگی های فناوری اطلاعات و ارتباطات مانند کار با نرم افزارها؛  

4 شایستگی های مربوط به یادگیری مادام العمر مانند کسب اطلاعات از منابع دیگر.  
بر این اساس دفتر تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش مبتنی بر اسناد و با مشارکت متخصصان برنامه ریزی درسی فنی و حرفه ای 
تألیف  برنامۀ درسی رشته های شاخه فنی و حرفه ای را تدوین کرده اند که مرجع اصلی و راهنمای  و خبرگان دنیای کار مجموعه اسناد 

کتاب های درسی هر رشته است. 
این کتاب اولین کتاب کارگاهی است که ویژۀ رشتۀ سرامیک تألیف شده است و کسب شایستگی های این کتاب برای موفقیت در شغل و 
حرفه بسیار ضروری است. هنرجویان عزیز سعی کنید؛ تمام شایستگی های آموزش داده شده در این کتاب را کسب و در فرایند ارزشیابی 

به اثبات رسانید.
کتاب درسی تولید سرامیک به روش دستی شامل پنج پودمان و هر پودمان دارای یک یا چند واحد یادگیری است و هر واحد یادگیری 
از چند مرحلۀ کاری تشکیل شده است. شما هنرجویان عزیز پس از یادگیری هر پودمان می توانید شایستگی های مربوط به آن را کسب 
کنید. هنرآموز محترم شما برای هر پودمان یک نمره در سامانه ثبت نمرات منظور می کند و نمرۀ قبولی در هر پودمان حداقل 12 است.
همچنین علاوه بر کتاب درسی شما، امکان استفاده از سایر اجزای بستۀ آموزشی که برای شما طراحی و تألیف شده است، وجود دارد. 
یکی از این اجزای بستۀ آموزشی کتاب همراه هنرجو است که برای انجام فعالیت های موجود در کتاب درسی باید استفاده کنید. کتاب 
همراه خود را می توانید هنگام آزمون و فرایند ارزشیابی نیز همراه داشته باشید. اجزای بستۀ آموزشی دیگری نیز برای شما در نظر گرفته 

شده است که با مراجعه به وبگاه رشتۀ خود به نشانی www.tvoccd.oerp.ir می توانید از آنها مطلع شوید.
فعالیت های یادگیری در ارتباط با شایستگی های غیرفنی از جمله مدیریت منابع، اخلاق حرفه ای، حفاظت از محیط زیست و شایستگی های 
یادگیری مادام العمر و فناوری اطلاعات و ارتباطات همراه با شایستگی های فنی طراحی و در کتاب درسی و بستۀ آموزشی ارائه شده است. 
شما هنرجویان عزیز کوشش کنید این شایستگی ها را در کنار شایستگی های فنی آموزش ببینید، تجربه کنید و آنها را در انجام فعالیت های 

یادگیری به کار گیرید.
رعایت نکات ایمنی، بهداشتی و حفاظتی از اصول انجام کار است، لذا توصیه های هنرآموز محترمتان را در خصوص رعایت مواردی که در 

کتاب آمده است، در انجام فعالیت کارگاهی جدی بگیرید.
امیدواریم با تلاش و کوشش شما هنرجویان عزیز و هدایت هنرآموزان گرامی، گام های مؤثری در جهت سربلندی و استقلال کشور و 

پیشرفت اجتماعی و اقتصادی و تربیت مؤثر و شایستۀ جوانان برومند میهن اسلامی برداریم.
دفتر تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش



در راستای تحقق اهداف سند تحول بنیادین آموزش و پرورش و برنامۀ درسی ملی جمهوری اسلامی 
ایران و نیازهای متغیر دنیای کار و مشاغل، برنامۀ درسی رشته سرامیک طراحی و بر اساس آن محتوای 
آموزشی نیز تألیف شد. کتاب حاضر از مجموعه کتاب های کارگاهی است که برای سال دهم تدوین 
و تألیف شده است. این کتاب دارای پنج پودمان است که هر پودمان از یک یا چند واحد یادگیری 
در  که  است  کتاب  این  ویژگی های  از  شایستگی  بر  مبتنی  ارزشیابی  همچنین  است.  شده  تشکیل 
پایان هر پودمان شیوۀ ارزشیابی آورده شده است. هنرآموزان گرامی باید برای هر پودمان یک نمره 
در سامانه ثبت نمرات برای هر هنرجو ثبت کنند. نمرۀ قبولی در هر پودمان حداقل 12 است و از دو 
بخش تشکیل می شود که شامل ارزشیابی پایانی و ارزشیابی مستمر برای هر یک از پودمان هاست. از 
ویژگی های دیگر این کتاب طراحی فعالیت های یادگیری ساخت یافته در ارتباط با شایستگی های فنی 
و غیرفنی از جمله مدیریت منابع، اخلاق حرفه ای و مباحث زیست محیطی است. این کتاب جزئی از 
بستۀ آموزشی در نظر گرفته شده برای هنرجویان است که لازم است از سایر اجزای بستۀ آموزشی 
کتاب همراه  استفاده شود.  یادگیری  فرایند  در  آموزشی  فیلم  و  نرم افزار  کتاب همراه هنرجو،  مانند 
هنرجو در هنگام یادگیری، ارزشیابی و انجام کار واقعی استفاده می شود. شما می توانید برای آشنایی 
بیشتر با اجزای بستۀ یادگیری، روش های تدریس کتاب، شیوۀ ارزشیابی مبتنی بر شایستگی، مشکلات 
رایج در یادگیری محتوای کتاب، بودجه بندی زمانی، نکات آموزشی شایستگی های غیرفنی، آموزش 
ایمنی و بهداشت و دریافت راهنما و پاسخ فعالیت های یادگیری و تمرین ها به کتاب راهنمای هنرآموز 

این درس مراجعه کنید.

سخنی با هنرآموزان گرامی



کتاب شامل پودمان های زیر است:
پودمان اول: دارای عنوان »آماده سازی مواد اولیه« است. ابتدا دسته بندی انواع مواد و معرفی مواد 
اولیه سرامیکی بیان شده و سپس روش آماده سازی خاک رس برای شکل دهی بدنۀ سرامیکی شرح 

داده شده است.
دستی،  شکل دهی  روش های  انواع  پودمان  این  در  دارد.  دستی«  »شکل دهی  عنوان  دوم:  پودمان 

تجهیزات و اجرای آن آورده شده است. 
پودمان سوم: دارای عنوان »پرداخت« است. در این پودمان اهمیت پرداخت بدنه های سرامیکی شرح 
داده شده است. همچنین روش های پرداخت در مراحل مختلف ساخت قطعه و تجهیزات مرتبط به 

آنها آموزش داده شده است. 
پودمان چهارم: دارای عنوان»لعاب زنی« است که در آن عوامل مؤثر بر لعاب زنی و روش های متداول 

لعاب زنی شرح و آموزش داده شده است. 
پودمان پنجم: با عنوان »تزیین« است. در این پودمان روش های تزیین بدنه های سرامیکی آموزش 

داده شده و عوامل مؤثر بر اجرای هر روش تزیینی بیان شده است.
امید است که با تلاش و کوشش شما همکاران گرامی اهداف پیش بینی شده برای این درس محقق 

شود.

دفتر تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش





سرامیک ها نقش حیاتی در مجموعه ای از فناوری های الکترونیکی، مغناطیسی، نوری و انرژی 
نو ایفا می کنند. بسیاری از سرامیک های پیشرفته نقش بسیار مهمی در تأمین عایق حرارتی 
و مواد دما  بالا دارند. کاربرد سرامیک ها در کارت های اعتباری، شاتل فضایی، تصویربرداری 
پزشکی، فیبرهای نوری برای ارتباطات و شیشه های ضدگلوله اهمیت این ماده را در توسعه 
فناوری نو نشان می دهد. همچنین می توان کاربردهای دیگری نیز برای سرامیک ها مطرح کرد؛ 
برای مثال انواع چینی ها، کاشی ها، شیشه های مختلف و انواع دیر گدازها جزء مواد سرامیکی 

محسوب می شوند.

پودمان 1

آماده سازی مواد اولیه

httpswww.roshd.ir210509-1
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واحد یادگیری 1  

شایستگی آماده سازی مواد اولیه و یادگیری مهارت آن   

هدف از این پودمان بررسی دسته بندی انواع مواد، معرفی مواد اولیه سرامیکی و روش آماده سازی خاک رس برای 
شکل دهی دستی است. در این واحد یادگیری، با انواع مختلف خاک رس، ویژگی ها و روش های آماده سازی خاک 

رس برای شکل دهی بدنۀ سرامیکی آشنا خواهید شد. 

استاندارد عملکرد  

      تهیه و آماده سازی گِل پلاستیک با درصد رطوبت، کارپذیری و پلاستیسیته مناسب جهت استفاده در مراحل 
بعدی تولید متناسب با فرمول مواد اولیه و روش شکل دهی.
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پودمان اول: آماده سازی مواد اولیه

تصویرویژگیمثالی از کاربردنوع موادگروه

اول

فلز

مس
چدن

سیم برق
بلوک موتور اتومبیل

هدایت الکتریکی و شکل پذیری خوب
قابلیت ریخته گری و ماشین کاری

دوم

سرامیک

سیلیس
آلومینا

آهن اکسید
اورانیوم

شیشۀ ضدگلوله
شمع خودرو

آهنربای سرامیکی
سرامیک های هسته ای

شفافیت نوری، مقاومت در برابر ضربۀ
عایق الکتریکی

خواص مغناطیسی
مقاومت در برابر اشعه

سوم

پلیمر )بسَپار(

پلی اورتان
پلی اتیلن

مواد بسته بندی غذا
بطری آب

شکل پذیری بالا، لایۀ مقاوم هوا
سبک بودن و انعطاف پذیری

چهارم

کامپوزیت

پلیمر ـ رس
شیشه ـ اپوکسی

سپر خودرو
فایبرگلاس

مقاومت به ضربه، انعطاف پذیری
نسبت استحکام به وزن بالا

انواع مواد
به طور کلی مواد را در سه گروه اصلی شامل: فلزات، سرامیک ها و پلیمرها دسته بندی می کنند. علاوه بر این ها 
را تشکیل  و گروه چهارم  دارد  نام  ایجاد می شود که کامپوزیت  مواد مختلف  ترکیب شدن  با  نیز  مواد دیگری 

می دهد. در جدول )1( انواع مواد به همراه ویژگی ها و کاربرد آن ها شرح داده شده است.

جدول 1ـ دسته بندی مواد همراه با ویژگی و کاربرد هر گروه
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فلز  

و چدن  فولاد  نیکل،  تیتانیوم، مس،  منیزیم،  آلومینیوم، 
مثال هایی از فلزات و آلیاژهای فلزی هستند. آلیاژ مخلوط 
یا محلول جامد فلزی متشکل از یک فلز اصلی است که 
عنصر  چند  یا  یک  همراه  به  می گویند  پایه  فلز  را  آن 
فلزی و یا غیرفلزی. به طورکلی فلزات هدایت حرارتی و 
الکتریکی بسیار خوبی دارند. همچنین فلزات و آلیاژهای 
فلزی شکل پذیر، چکش خوار و دارای استحکام و سفتی 
بالایی هستند. از لحاظ کاربرد، فلزات برای سازه هایی که 
باشند، بسیار مفید هستند  بالا داشته  بار  به تحمل  نیاز 

)شکل 1(.
در  و  دارند  ضعیفی  مقاومت  اکسیدشدن  به  فلزات  اما 

حرارت های بالا پایداری مناسبی ندارند.

شکل 1ـ  سازه فلزی برج میلاد تهران

شکل 2ـ انواع محصولات سرامیکی

سرامیک  
 

سرامیک ها را می توان به عنوان مواد غیرآلی غیرفلزی تعریف کرد. دُرّ نجف و الماس مثالی از سرامیک هایی 
پالایش سرامیک های  توسط  پیشرفته  در حالی که سرامیک های  پدید می آیند.  به طور طبیعی  که  هستند 
نسوزها،  خانگی،  رایانه های  تراشه های  در  زیرلایه  به عنوان  پیشرفته  سرامیک های  می شوند.  ایجاد  طبیعی 

دارند.  کاربرد  و حرارتی  الکتریکی  عایق های  بی سیم،  ارتباطات  خازن ها، 
برابر  در  مکانیکی،  لحاظ خواص  از  و  دارند  پایینی  الکتریکی  و  فلزات، سرامیک ها هدایت حرارتی  برخلاف 
سایش و فشار، سختی بالایی دارند، اما بسیار ترد و شکننده هستند و در مقابل ضربه مقاومت پایینی دارند. 

سرامیک ها دارای استحکام ویژه ای در مقابل نیروی فشاری هستند.
عملیات  سری  یک  گذراندن  از  پس  سرامیکی  قطعات 
آماده سازی، که بر روی مواد اولیه صورت می گیرد، تولید 
می شوند. امروزه به کمک فرایندهای پیشرفته، متخصصان 
مناسب  به   ضربه  مقاومت  با  سرامیک هایی  به تولید  قادر 
سرامیک ها  از  که  شده  موجب  پیشرفت ها  این  شده اند. 
بتوان در کاربردهایی که نیاز به تحمل نیروهای مختلف 

است استفاده شود.
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ب( لنت ترمز

نمودار 1 ـ دسته بندی سرامیک ها از لحاظ کاربرد

شکل 3ـ کاربرد سرامیک در نازل موشک و لنت ترمز

سرامیک های پیشرفتهسرامیک های متداول

سرامیک

 کاشی و 
سرامیک

چینی ظروف 
و بهداشتی

مصالح دیرگدازشیشه
زیستیالکتریکینوریمغنا طیسیساختمانی

دسته بندی سرامیک ها
کاربرد  و  ساختار  خواص،  براساس  سرامیک ها 
دسته بندی می شوند. نمودار )1( دسته بندی انواع 

می دهد.  نشان  کاربرد  لحاظ  از  را  سرامیک ها 

هریک از این سرامیک ها کاربردهای مختلفی 
در صنایع گوناگون نظیر الکترونیک، هوافضا، 
دارند.  مخابرات  و  پتروشیمی  و  نفت  خودرو، 
لنت  نظیر  پیشرفته  مثال سرامیک های  برای 
و  بالا هستند  به سایش  مقاومت  دارای  ترمز 
نازل موشک از جمله سرامیک های با خواص 
دیرگدازی بالاست که در شکل )3( نشان داده 

شده است. 

الف( نازل موشک
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شکل 4 ـ کاربردهای مختلف مواد پلیمری

پلیمر

پلیمرها جزء مواد آلی هستند. این مواد عایق الکتریکی و حرارتی 
خوبی هستند، اگرچه در برخی از این مواد استثنا نیز وجود دارد و 
نیمه هادی که رسانایی  پلیمرهای  مثال  برای  دارند،  خواص دیگری 
موارد  پلیمرها شامل  به طورکلی مهم ترین خواص  دارند.  محدودی 

زیر هستند: 
       عایق الکتریکی                          عایق حرارتی

       نسبت استحکام به وزن بالا          مقاومت در برابر خوردگی
       ناپایداری در دمای بالا

کاربرد مواد پلیمری بسیار وسیع است، بسیاری از تجهیزات و وسایل 
در صنایع مختلف مانند نفت و گاز و بسیاری از وسایل منزل از این 

مواد ساخته می شوند.

جمع آوری اطلاعات: جدول زیر انواع مختلف سرامیک ها را نشان می دهد که بر  اساس کاربرد دسته بندی 
شده اند. به کمک منابع )کتابخانه و سایت های اینترنتی معتبر( جدول )2( را تکمیل کنید. 

کلید واژه به فارسی
کلید واژه به 

لاتین
کلید واژه به فارسی

کلید واژه به 
لاتین

کلید واژه به فارسی
کلید واژه به

 لاتین

Glassشیشه CementسیمانCeramicسرامیک

محصولات رسیAbrasiveسایندهClayخاک رس
 Clay

Productions

مواد سرامیکی
 Ceramic
Materials

RefractoryدیرگدازPotterسفال

سرامیک های پیشرفته
 Advanced
Ceramics

GlazeلعابPotteryسفال گری

مثالی از کاربردنوع مثالی از کاربردنوع 

RefractoryGlass

CementAbrasive

فعالیت کلاسی

جدول 2ـ کلید واژه ها برای جست وجو در اینترنت
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کامپوزیت   

ایدۀ اصلی در تولید و توسعۀ مواد کامپوزیتی، از ترکیب خواص مواد مختلف شکل گرفته است. این مواد از دو 
یا چند ماده تشکیل می شوند و تولید خواص جدیدی می کنند که به تنهایی در مواد یافت نمی شود. کاهگل 
و بتن مثال های معمول از مواد کامپوزیتی هستند. کاه را به صورت رشته ای در زمینۀ گل توزیع می کنند تا 
کامپوزیت کاهگل تولید شود. هر یک از این مواد نقش خاص خود را دارا هستند، در این کامپوزیت کاه موجب 
افزایش استحکام و مقاومت گل در برابر ترک می شود یا در کامپوزیت بتن آرمه، میلگردها، که یک فلز هستند 

وظیفۀ تحمل بار را در زمینۀ بتن دارند. 
با استفاده از مواد کامپوزیتی می توان قطعات با وزن کم، مستحکم و مقاوم در برابر حرارت و الکتریسیته ساخت. 
بسیاری از مواد با کاربردهای پیشرفته نظیر هواپیماهای پیشرفته و وسایل و قطعات با کاربرد هوا فضا از جنس مواد 

کامپوزیتی هستند.

شکل 5 ـ کاربرد کامپوزیت در بدنۀ بالگرد

مواد اولیه   

گام اول در تولید محصولات سرامیکی آشنایی و انتخاب مواد اولیه و سپس آماده سازی آن است. در نمودار  )2( 
مواد اولیۀ صنعت سرامیک از لحاظ ویژگی شکل پذیری )پلاستیک و غیر پلاستیک( نشان داده شده است. برای 
تولید محصولات سرامیکی به روش دستی از خاک رس به تنهایی یا مخلوطی از خاک رس با سایر مواد اولیه 

نظیر سیلیس و فلدسپات، که نقش بهبوددهنده خواص ترکیب بدنه را دارند، استفاده می شود.  

مواد اولیۀ 
صنعت سرامیک

غیرپلاستیکپلاستیک

پرکنندهکمک ذوبرس ثانویهرس اولیه

نمودار 2ـ مواد اولیۀ صنعت سرامیک
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انواع رس ها    

انواع مختلفی از خاک رس در طبیعت وجود دارد که براساس نحوۀ پیدایش و چگونگی تشکیل به دو دستۀ 
اولیه و ثانویه تقسیم بندی می شوند:

1 رس های اولیه
به رس هایی که در محل  باقی می مانند.  پیدایش یعنی محل سنگ های مادر  این خاک ها در همان محل 

گفته می شود.  اولیه«  یا »رس های  و  مانده«  برجای  مانده اند »رس های  باقی  پیدایش خود 
مهم ترین رس اولیه خاک چینی یا کائولن می باشد که عمده ترین کانی آن کائولینیت است. خاک کائولن 
استخراج شده از معدن علاوه بر کانی کائولینیت دارای کانی های دیگری نیز است که با شست وشو به راحتی 
جدا می شوند، زیرا ذرات کائولینیت نسبت به سایر ذرات موجود در رس سبک تر و ریزتر هستند. جداسازی 
این ذرات با روش های مختلفی نظیر »کائولن شویی« انجام می شود. در شکل )6( معدن کائولن نشان داده 

شده است.

بررسی کنید که فرایند کائولن شویی چگونه انجام 
می شود.

شکل 6 ـ معدن کائولن

 شکل 7ـ کلوخه های کائولن

zet litz ـkaolin                        3 ـChina Clay                                          2 ـ1

کائولن نام خود را از کلمات kao-liang به معنی »کوه 
با  انگلستان  در  معمولاً  این خاک  است.  گرفته  مرتفع« 
نام خاک چینی1 و در آمریکا و دیگر نقاط جهان با نام 
کائولن منطقه زت لیتز3 در کشور  است.  کائولن2 مشهور 
چک به عنوان پلاستیک ترین نوع کائولن جهان مشهور 
است. در کشور ما معادن کائولن در شهرهایی نظیر زنوز 

و گناباد وجود دارد.

تحقیق کنید

آیا می دانید
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پودمان اول: آماده سازی مواد اولیه

شکل 8  ـ کلوخه های بالکلی

بالکلی در ساخت کدام یک از فراورده های سرامیکی کاربرد دارد؟ چرا؟

عمده ترین ویژگی خاک کائولن، که آن را از دیگر رس ها متمایز می کند، خلوص بسیار زیاد آن است. به همین 
دلیل بدنه های تولید شده از این خاک ها پس از پخت دارای رنگ سفید بوده و درصورتی که بسیار خالص 

باشند دارای دمای پخت بالایی نیز هستند. 
سهولت در شکل پذیری رنگ سفید پس از پخت و دمای پخت بالای کائولن ها باعث شده که این خاک ها 
به عنوان خالص ترین نوع رس ها در ساخت فراورده های کاملًا سفید و نیمه شفاف نظیر چینی مظروف کاربرد 

وسیعی داشته باشند.

رس های ثانویه هنگام انتقال و جابه جایی توسط سیلاب ها از زمین های با ناخالصی های متنوع مانند گچ و 
نمک عبور می کنند و در محل انباشت با شاخ و برگ درختان و گیاهان و انواع جانوران ریز همراه هستند. 
درنتیجه دارای ناخالصی زیادی بوده که باعث رنگ تیرۀ این خاک می شود. اکثر رس ها به استثنای کائولن 

جزءِ رس های ثانویه می باشند. عمده ترین رس های ثانویه شامل موارد زیر می شود:
    بالکلی

    رس قرمز
    رس نسوز

    بنتونیت
بالکلی: بالکلی به دلیل ریزدانه بودن، درصد بالای کانی های رسی و وجود مقادیر زیادی مواد آلی، شکل پذیری 

بالایی دارد و به همین سبب همواره درصدی از این خاک در بدنه های سرامیکی وجود دارد.
بالکلی یکی از پرمصرف ترین رس های ثانویه در صنعت سرامیک است. مهم ترین معادن بالکلی ایران در آباده 

)استان فارس(، طبس )استان خراسان جنوبی(، هامانه )استان کرمان( و ساوه )استان مرکزی( است. 

2 رس های ثانویه 
هنگامی که رس ها توسط عوامل طبیعی نظیر باد یا سیلاب ها 
پس از پیدایش به محل دیگری حمل و در آنجا انباشته شوند، 
رس های رسوبی یا رس های ثانویه به وجود می آید. رس های 
رسوبی به دلیل جابه جایی از محل اولیه و انتقال آنها توسط 
سیلاب به طور عمده در مقایسه با خاک های کائولن دانه بندی 

ریزتر و شکل پذیری بهتری دارند.

تحقیق کنید
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شکل 10ـ خاك بنتونیت

رس قرمز: درصورتی که فرسایش و خردایش رس زیاد باشد به مواد دانه ریزتر از بالکلی تبدیل می شود که به 
رس قرمز معروف است. همچنین رس قرمز به دلیل هوازدگی سنگ مادر دارای ترکیبات آهنی بسیار بالایی 
است. فرسایش بیشتر این خاک ها باعث شده که دارای دانه بندی ریزتر و ناخالصی بیشتری باشد که منجر 
به شکل پذیری بالاتر این رس ها شده است. سهولت شکل پذیری و در عین حال چسبندگی مناسب این رس سبب 

شده بود که انسان های نخستین از این نوع خاک بیشتر برای ساخت اشیای مورد نظر استفاده کنند. 

شکل 9 ـ رس قرمز

جدول )3( را با توجه به ویژگی رس ها، کامل کنید.

رس نسوز: این رس ها  دارای درصد بالایی از آلومینا )آلومینیوم اکسید( و درصد کمی از ناخالصی آهن است 
و دیرگدازی بالایی دارد. همچنین این رس ها شکل پذیری بالایی نداشته، اما با خردایش و ریز کردن ذرات تا 

حدودی شکل پذیری در آنها به وجود می آید.

بنتونیت: این رس ها از تجزیۀ خاکستر آتشفشان ها حاصل می شوند و تمایل به جذب آب زیاد دارند و پس 
از جذب آب، حجمشان چهار تا پنج برابر اندازۀ معمولی افزایش می یابند. این خاک نقطۀ ذوب پایینی دارد و 

این خاک تیره رنگ محصول پس از پخت است.
دیرگدازی کم این رس نسبت به سایر رس ها و رنگ پس از پخت نامناسب به علاوه تمایل به جذب آب در 
حالت خشک و تغییر حجم ناشی از آن سبب شده که مصرف این رس در صنعت سرامیک محدود باشد. اما 

به منظور افزایش استحکام خام بدنه و پایداری دوغاب های سرامیکی کاربرد دارد.

فعالیت کلاسی
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رس های ثانویه  رس های اولیه نوع خاك

ویژگی

مواد پلاستیک  

رس ها بدون شک یکی از قدیمی ترین مواد اولیه در تولید فراورده های سرامیکی هستند. همان طور که در 
شکل )11( نشان داده شده است، رس ها پس از مخلوط شدن با آب، به یک تودۀ چسبنده و شکل پذیر )گل( 

تبدیل می شوند که پس از خشک شدن، سخت شده و تا حدودی دارای استحکام مناسبی هستند. 

سهولت شکل پذیری بدنه های سرامیکی به دلیل وجود 
مواد  عمده ترین  آن هاست. رس ها  در  پلاستیک  مواد 
پلاستیک طبیعی در صنعت سرامیک هستند. گل تهیه 
شده از خاک رس مقاومت چندانی در برابر اعمال نیرو 
از خود نشان نمی دهد و پس از حذف نیرو نیز به همان 

شکل باقی می ماند.
خاک رس در حالت خالص دارای کانی کائولینیت با 
فرمول شیمیایی Al2O3 .2SiO2 .2H2O است و مقدار 
این کانی در خاک رس مبنای طبقه بندی رس ها قرار 

می گیرد. 
از منابع معدنی است. در  ایران غنی  کشور عزیزمان 
شکل ) 12( برخی از معادن خاک رس ایران بر روی 

است. شکل 12ـ معادن رس ایراننقشه مشخص شده 

3ـ پس از خشک شدن2ـ اختلاط با آب1ـ خاك رس

شکل 11

جدول 3
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رس ها کاربردهای مختلفی در صنایع متعدد دارند. در شکل )13( برخی از محصولات سرامیکی بر پایۀ رس ها 
نشان داده شده است. 

شکل 13 ـ کاربردهای رس در صنعت سرامیک

شناخت و بررسی ویژگی های رس برای تولید محصول با کیفیت بالاتر دارای اهمیت است. برخی از ویژگی های 
مورد توجه خاک رس در ادامه بیان خواهد شد.

ویژگی های خاک رس

1  اندازه و شکل ذرات خاك رس 
اغلب رس ها ذرات ریزی دارند که قطر آنها کمتر از یک میکرون 
ورقه ای  شش وجهی  آنها  ذرات  شکل  و  میلی متر(   1

1000
(

است. در شکل )14( تصویر ذرات رس زیر میکروسکوپ نشان 
داده شده است. ذرات ریز رس ها از هوازدگی،  فعل و انفعالات 
شیمیایی و خرد شدن در حین تغییرات آب و هوایی حاصل 

شده اند. 
شکل 14 ـ تصویر میکروسکوپی ذرات رس

آجرکاشی

فراورده های بهداشتیچینی ظروف
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2   چسبندگی و شکل پذیری گل رس )پلاستیسیته(
 به طور کلی اصطلاح »    رس« در مورد کلیۀ خاک هایی به کار می رود که دارای خاصیت شکل پذیری )پلاستیسیته( 
هستند. گلی که از مخلوط خاک رس و مقدار معینی آب به دست می آید قابلیت آن را دارد که با فشار به شکل 
مورد نظر درآید و پس از حذف فشار شکل خود را حفظ کند؛ این ویژگی را شکل پذیری می نامند. این خاصیت 
باعث شده که رس ها قابلیت آن را داشته باشند که به هر شکلی درآورده شوند. برای ایجاد شکل های مختلف در 

بین مواد معدنی طبیعی،  گل رس ماده ای است که دارای خاصیت شکل پذیری مناسبی است.

)ب( )الف(           
شکل 17

به نظر شما کدام یک از تصاویر زیر نشان دهندۀ شکل پذیری مناسب است؟ فعالیت کلاسی

از جمله مهم ترین عوامل مؤثر بر شکل پذیری رس ها عبارت اند از:
   اندازۀ ذرات

   میزان جذب آب
   میزان ناخالصی های موجود در رس

وجود کربن و موادآلی نظیر صمغ عربی باعث افزایش چسبندگی و شکل پذیری گل می شود. مواد آلی مانند 
چسب ذرات گل را به هم متصل می سازند. وجود مواد آلی زیاد در گل موجب چسبندگی بیش از حدِ آن 
می شود و کار با گل را مشکل می سازد،  همچنین هنگام خشک شدن گل باعث افزایش حجم بیش از حد و 

می شود. ترک خوردگی 

3 دمای پخت گل رس
 دمای پخت رس ها بر  اساس اندازۀ ذرات و ناخالصی های موجود بالاتر از 900 درجۀ سلسیوس است.

متخلخل  و  است(  وابسته  مختلفی  عوامل  )به  نخودی رنگ  معمولاً  و محکم  پخت سخت  از   گل رس پس 
می کند. پیدا  کاهش حجم  و  انقباض  و همچنین  دارد  آب  قابلیت جذب  و  می شود 
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شناسایی خاک رس   

خاک ها پس از استخراج به منظور شناخت خواص اصلی خاک ها آزمایش می شوند. لمس کردن اولین آزمایش 
دربارۀ خاک رس است. با فشردن مقداری از خاک رس در بین انگشتان می توان پی برد که بافت آن نرم یا 
زبر و مقدار ماسۀ آن زیاد یا کم است.  برخی از آزمایش هایی که بر روی خاک رس انجام می شود شامل موارد 

زیر است:

1  آزمایش چسبندگی و شکل پذیری
بررسی ویژگی شکل پذیری در اولویت بررسی خصوصیات خاک رس قرار دارد. ساده ترین روش برای بررسی 
شکل پذیری گل این است که قطعه ای از آن به شکل مداد درآورده شود و سپس خم شود یا به دور انگشت 
پیچانده شود. اگر هیچ ترکی ظاهر نشد،  شکل پذیری آن گل مناسب بوده است. اما اگر در هنگام پیچاندن 
افزوده شده  میزان آب  یا  دارد  زیادی  زبر  ناخالصی های  یا  است  آن خیلی درشت  یعنی ذرات  بردارد،  ترک 
مناسب نیست که از مرغوبیت آن می کاهد. اگر گل اندکی ترک بردارد شکل پذیری گل با افزودن مقداری آب 

اصلاح می شود.

شکل 16ـ آزمایش شکل پذیری

گل با شکل پذیری نامناسب ـ دارای ترك

گل با شکل پذیری مناسب ـ بدون ترك
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2 آزمایش تشخیص وجود ماسه در خاك رس: 
خاک رس را پس از تهیۀ دوغاب هم می زنیم، در صورت داشتن ماسۀ زیاد بسیار زود ته نشین می شود. خاکی 
که ماسه آن زیاد باشد برای شکل دهی دستی مناسب نیست. ماسۀ موجود در گل را می توان با عبور دادن 

دوغاب از الکِ ریز جدا کرد. 

شکل 17ـ لایه های مختلف دوغاب رس

لایۀ رسی
گل و لای

لایه های شن و ماسه

رس

گل و لای

شن و ماسه

آب اضافی

3  آزمایش تشخیص وجود گچ و آهک در خاك
 وجود گچ و آهک در بدنه باعث جذب آب و رطوبت از محیط می شود که منجر به متورم شدن قطعه می شود. 
آلوُئک  بدنه می شود.  از سطح  یا جدا شدن قسمتی  پریدگی  بدنه موجب  به  فشار  وارد شدن  که  به طوری 
اصطلاحی است که برای این عیب به کار می رود. آزمایش تشخیص گچ و آهک در خاک رس به این صورت 
است که چند قطره محلول 50 درصد هیدروکلرید اسید یا جوهرنمک بر روی خاک ریخته می شود. اگر جوش 
و کف به وجود آید خاک دارای آهک و گچ است. وجود مقدار کم آهک و گچ ریزدانه و نرم در گل مشکلی به 

وجود نمی آورد، فقط رنگ آن را روشن تر می کند.

4 آزمایش تشخیص وجود مواد آلی
 بیشتر مواد آلی موجود در خاک ناشی از گیاهانی است که در آن منطقه رویش دارند و حضور آنها در خاک 
دارای رطوبت موجب رشد باکتری ها و افزایش شکل پذیری و چسبندگی گل می شود. رایحۀ مخصوص گل 
کهنه و رنگ خاکستری متمایل به سبز گل نشان دهندۀ درصد بالای این مواد در گل است. مقدار کم موادآلی 
در گل رس سودمند است، اما مقدار زیاد آن بعد از پخت موجب افزایش بیش از حد چسبندگی، کاهش 

کارپذیری و رنگ قهوه ای سوختۀ متمایل به سیاه می شود.
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شکل 18ـ انواع فلدسپات

به نظر شما میزان کاهش دمای پخت با افزودن انواع مختلف گدازآورها یکسان است؟

مواد اولیۀ غیرپلاستیک 

1   گدازآور 
در مرحلۀ پخت سرامیک ها کاهش دمای پخت محصول سرامیکی اهمیت دارد. گدازآورها موادی هستند 
می شوند.  مصرف  سرامیکی  فراوردۀ  تشکیل دهنده  مواد  ذوب  نقطه  کاهش  جهت  سرامیک  صنعت  در  که 
کمک ذوب هایی که در صنعت سرامیک استفاده می شود بسیار متنوع اند. اکسیدهای سدیم، پتاسیم، کلسیم 

و منیزیم مهم ترین گدازآورهای فراورده های سرامیکی هستند.
قلیایی خاکی  یا  قلیایی و  تأمین کنندۀ گدازآورهای مصرفی اند که دارای اکسیدهای  فلدسپات ها مهم ترین 
)گروه اول و دوم جدول تناوبی( هستند. گدازآورها دارای خاصیت شکل پذیری نیستند و معمولاً در طبیعت 
به صورت خالص یافت نمی شوند. فلدسپات های سدیم و پتاسیم دار در طبیعت فراوان ترند. در شکل )18( انواع 

فلدسپات ها با رنگ های مختلف نشان داده شده است. 

فکر کنید
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پودمان اول: آماده سازی مواد اولیه

2   پرکننده
 اگر در ساخت یک بدنۀ سرامیکی فقط رس ها و کمک ذوب به کار رود، انقباض قطعه و احتمال ترک برداشتن 
زیاد است. به همین دلایل از پرکننده ها در مواد اولیه استفاده می شود. پرکننده ها مواد غیرپلاستیکی هستند 

که دارای نقطه ذوب بالا و مقاومت شیمیایی خوبی بوده و مهم ترین وظایف آنها عبارت اند از:
   جلوگیری از تغییر شکل بدنه در هنگام پخت؛

   ایجاد انبساط حرارتی مناسب؛
   کنترل انقباض تر به خشک و خشک به پخت؛

   افزایش استحکام بدنه.

شکل 20ـ سنگ بوکسیت

در چه مناطقی از ایران معادن فلدسپات وجود دارد؟

شکل 19ـ خاك سیلیس

آلومینا )آلومینیوم اکسید(: آلومینیوم بعد از اکسیژن 
فراوان ترین عنصر در پوستۀ زمین است.  و سیلیسیم 
جهت  آلومینیوم اکسید  تأمین  بدنه  در  آلومینا  نقش 
ایجاد استحکام قطعه است. آلومینا در طبیعت به صورت 
ترکیب با مواد دیگر وجود دارد، برای مثال: آلومینا در 
رس به صورت ترکیبی یا در یاقوت کبود و قرمز به صورت 
خالص وجود دارد. منبع تأمین کنندۀ آلومینیوم اکسید 
جهت مصرف در صنعت سرامیک، سنگ بوکسیت است.

در بین خاک های زیر آن هایی را که دارای ویژگی پلاستیسیته هستند، مشخص کنید.
رس قرمز، کلسیم کربنات، آلومینا، بنتونیت، پتاسیم فلدسپات، سیلیس، کائولن، بالکلی

فعالیت کلاسی

تحقیق کنید

سیلیس )سیلیسیم اکسید( و آلومینا )آلومینیوم اکسید(، 
معروف ترین و رایج ترین پرکننده ها هستند .

سیلیس: سیلیسیم به صورت عنصر Si در طبیعت وجود 
ندارد، ولی سیلیسیم اکسید )سیلیس( در پوستۀ زمین 
بیشـتر از هر اکسید دیـگری یافت می شود. سیلیس 
می تواند در ترکیب با اکسیدهای دیگر )سیلیکات ها( 
و یا به صورت آزاد وجود داشته باشد. تعدادی از منابع 
گانیستر،  سنگ،  ماسه  کوارتز،  شامل  آزاد  سیلیس 

کوارتزیت و فلینت است.
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کار عملی 1: مقایسۀ خواص ظاهری خاك 
مواد و ابزار: 300 سی سی آب، 300 گرم از هر یک از خاک های کائولن، بالکلی، سدیم فلدسپات، سیلیس، 

ظرف، ترازو و استوانۀ مدرج 
شرح فعالیت: مقداری از خاک های کائولن، بالکلی، سدیم فلدسپات و سیلیس را در اختیار داشته باشید و با 
دقت به خصوصیات ظاهری آنها مانند رنگ و زبری و نرمی توجه کنید. همچنین به300 گرم از هریک از این 
خاک ها  300 سی سی آب اضافه و میزان جذب آب و شکل پذیری آنها را مقایسه و سپس جدول زیر را کامل 

کنید. 

شکل پذیری  جذب آبزبری یا نرمیرنگنام خاك

کائولن

بالکلی

سدیم فلدسپات

سیلیس

هنگام بررسی خاک ها از ماسک استفاده کنید.

فرایند آماده سازی مواد اولیه   

فرایند تهیه و آماده سازی مواد اولیه در چند مرحله صورت می پذیرد، شکل زیر این مراحل را به ترتیب نشان 
می دهد.

شکل 21ـ فرایند تهیۀ مواد اولیه

معدن سنگ معدن

سنگ شکنی 
مرحلۀ اول

سنگ شکنی 
مرحلۀ دوم

آسیاب 
)نرم کردن( 

فعالیت کارگاهی

نکته
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اولین مرحله در فرایند تولید فراورده های سرامیکی، آماده سازی مواد اولیه است. برای آماده سازی مواد اولیه، 
لازم است تا مواد استخراج  شده توسط فرایند خردایش و آسیاب کردن به اندازه دانه مورد نظر برسد که بتوان 

از آن در تولید فراورده های سرامیکی استفاده کرد. 

آیا آماده سازی مواد اولیه پلاستیک و غیرپلاستیک با یکدیگر تفاوت دارد؟  

مواد پلاستیک و نرم به طور طبیعی دانه بندی ریزی دارند. اما برای آماده سازی مواد سخت ریزدانه مثل سیلیس، 
پس از سنگ شکنی چندمرحله ای و آسیاب کردن طولانی مدت، مواد اولیه به صورت پودری شکل   در می آیند.

آماده سازی مواد پلاستیک: مواد اولیۀ پلاستیک اگر به صورت کلوخه ای باشند )برحسب سختی و اندازۀ 
کلوخه ها( پس از خردایش اولیه برای آماده سازی دوغاب مناسب اند، بنابراین همزن هایی با مخزن استوانه ای یا 
چندضلعی به کار می روند که دارای پره هایی جهت هم زدن اولیه هستند. این همزن ها معمولاً سرعت مناسبی 
)در حدود150 تا 300 دور بر دقیقه( دارند و بنابراین زمان اختلاط رس ها در این همزن ها نسبتاً طولانی 

)حدود 2 ساعت( است. تصویر همزن استوانه ای در شکل )22( نشان داده شده است.
در همزن های جدید که به آنها همزن های با سرعت بالا نیز گفته می شود به جای پره ها که در همزن های 
قدیمی عمل هم زدن را انجام می دهند، پره های توربینی به کار رفته است. در این همزن ها پره های توربینی 
به شکلی ساخته شده اند که مشابه یک پمپ عمل می کنند و دوغاب از وسط مخلوط کن وارد فضای بین پره ها 
و سپس با شدت به اطراف پرتاب می شود. با استفاده از همزن های توربینی مدت زمان هم زدن بسیار کم شده 
است، برای مثال تکه های بزرگ بالکلی در مدت زمان 30 تا 60 دقیقه به دوغاب مناسبی تبدیل می شود. 

تصویر همزن توربینی در شکل )22( نشان داده شده است.

همزن با پره توربینی

شکل 22
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آماده سازی مواد غیر پلاستیک   

است؛  کردن  آسیاب  و  خردایش  مراحل  شامل  فلدسپات  و  سیلیس  نظیر  سخت  مواد   آماده سازی 
اگر چه مرز مشخصی بین مرحلۀ خرد کردن و آسیاب کردن وجود ندارد، ولی خردایش برای ایجاد ذراتی 

با ابعاد درشت و آسیاب کردن برای ایجاد ذرات با ابعاد ریزتر به کار می رود.
1  خردایش

خرد کردن سنگ ها توسط ماشین آلاتی به نام سنگ شکن ها انجام می شود. سنگ شکن ها انواع مختلفی دارند، 
ازجمله فکی، چکش و غلتکی که در تولید فراورده های سرامیکی متداول ترین آنها فکی، چکشی و غلتکی است.

2  آسیاب کردن
مواد اولیۀ سخت، بعد از سنگ شکنی به منظور ریزتر شدن 
وارد آسیاب می شوند. آسیاب هایی که در صنعت سرامیک 
دارای  سنگ شکن ها  مانند  می گیرند  قرار  استفاده  مورد 
و  رایج ترین  گلوله ای  آسیاب های  هستند.  متفاوتی  انواع 
پر مصرف ترین نوع آسیاب در تولید پودرهای سرامیکی اند، 
اما در مقایسه با آسیاب های دیگر، نسبتاً قدیمی محسوب 

می شوند.
شکل 24ـ آسیاب گلوله ای

شکل 23 ـ فرایند خردایش

مجموعه ای از ذرات نهایی با ابعاد مختلفسرند

جدایش ذراتسنگ شکن فکیسنگ شکن
 درشت تر و ریزتر

سنگ شکن چکشی
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در هنگام آسیاب، گلوله های آسیاب و بدنه نیز دچار سایش می شوند، به نظر شما چه مشکلی در اثر این 
سایش ایجاد می شود؟

3  الک کردن
در مراحل مختلف تولید ممکن است ذرات خارجی مانند تکه های 
چوب یا گچ وارد مواد اولیه شده باشد. همچنین برای اختلاط 
یکنواخت تر و تهیۀ دوغاب با پایداری مناسب )ته نشین نشدن( 
باید ابعاد ذرات از یک ابعادی بزرگ تر نباشد. تعیین ابعاد ذرات 
و جداسازی ذرات درشت پس از اتمام مرحلۀ آسیاب کردن و با 

الک کردن انجام می شود.
الک هایی که در صنعت سرامیک استفاده می شوند مشابه الک هایی 
هستند که به طور روزمره به کار می رود. همان طور که در تصویر 
)25 ـ   الف( نشان داده شده، الک ها از یک توری )کفۀ الک( و یک 
الک ها  لرزشی  مقیاس صنعتی حرکت  در  تشکیل شده اند.  قاب 
با استفاده از نیروی یک موتور الکتریکی انجام می شود که باعث 
تسهیل در عبور مواد و افزایش بازدهی الک می شود. تصویر الک 

لرزشی در شکل )25ـ  ب( نشان داده شده است.

شکل 25   

مسئلۀ مورد توجه در مورد الک ها قطر یا ابعاد سوراخ های الک است. به طور معمول جهت مشخص کردن 
قطر الک ها اعداد خاصی بیان می شود. این اعداد بیانگر تعداد سوراخ ها در یک اینچ طولی هستند که به مش 
معروف است. برای مثال الک شمارۀ 100 بیان کنندۀ آن است که در یک اینچ 100 سوراخ وجود دارد و در 

طول یک اینچ مربع 10000 سوراخ وجود دارد.

آسیاب های گلوله ای استوانۀ بزرگی از جنس فولاد دارند و همان طور که از نام آن نیز مشخص است در داخل 
این آسیاب گلوله هایی وجود دارد که هنگام گردش آسیاب با مواد اولیه موجود در آن برخورد کرده و بدین 

وسیله باعث خرد شدن و سایش آنها می شوند.

کار عملی2: بررسی رابطۀ شکل پذیری با اندازۀ دانهفعالیت کارگاهی
مواد و ابزار: خاک رس، آب، ترازو، بشر، الک با مش های 100، 150 و 200 

با  از الک ها  از یکی  از یک نوع خاک رس وزن کنید و هرکدام را  شرح فعالیت: سه دستۀ 200 گرمی 
شماره های 100، 150 و 200 عبور دهید و با 150 سی سی آب مخلوط کنید. پس از تهیه گل از هریک از 
خاک ها با اندازۀ مختلف فیلترهایی از هریک تهیه کنید و بررسی کنید شکل پذیری کدام  یک از خاک های 

الک شده بیشتر است.

فعالیت کلاسی

 الف( الک معمولی

ب(دستگاه الک لرزشی
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تهیه و آماده سازی گل پلاستیک

آماده سازی گل رس به دو روش انجام می شود:
1 شیوۀ سنتی یا قدیمی

2 شیوۀ جدید یا مکانیکی
در شیوۀ سنتی )قدیمی( ابتدا بر روی کلوخه های خاک رس 
الک  با  و  می شود  انجام  کردن  آسیاب  و  خردایش  عملیات 
کردن، ذرات درشت تر از آن خارج شده و سپس با آب مخلوط 
می شود. سپس به خاک رس تا  حدی آب افزوده  می شود که 
دوغاب نسبتاً غلیظی به دست آید. سپس دوغاب چند ساعت 
می ماند تا ذرات درشت و اضافی آن ته نشین شود و آب اضافی 
قرار دادن آن در  با  بقیۀ آب داخل گل  نیز خارج شود.  آن 
هوای آزاد و با تابش نورخورشید به مرور تبخیر شده و سفتی 
گل به حد مطلوب می رسد. در مرحلۀ بعدی گل به خوبی ورز 
داده می شود تا چسبندگی مناسب ایجاد شود. این عمل را 

اصطلاحاً چانه کردن می نامند.

ترکیبات آهن به صورت های مختلف می تواند در مواد اولیه 
و یا بدنه های خام وجود داشته باشد. در تولید فراورده های 
سرامیکی برای خالص کردن دوغاب و حذف ذرات آهن موجود 
از دستگاه های آهن ربا استفاده می شود. دستگاه های آهن ربا 
خالص کردن  و  آهن  حذف  در  مؤثری  بسیار  عامل  اگرچه 
دوغاب هستند، ولی متأسفانه این دستگاه ها قادر به جذب 

تمامی مواد و ذرات حاوی آهن نیستند.
شکل 27ـ دستگاه آهن ربا

شکل 26ـ ورز دادن گل

در شیوۀ جدید )مکانیکی( برای مخلوط کردن آب و خاک رس از همزن برقی استفاده می شود. پس از آنکه 
دوغاب به خوبی مخلوط شد، برای جدا کردن ذرات درشت از الک گذرانده می شوند و سپس آب اضافی آن با 
دستگاهی به نام فیلترپرس خارج می شود؛ به این ترتیب که دوغاب گل الک شده با فشار زیاد وارد صفحات  
این دستگاه می شود تا آب آن خارج و به گل سفت مناسب تبدیل شود. اگر دوغاب پس از عبور از الک داخل 
کیسه های متقالی ریخته و در آن بسته شود و سنگی روی آن قرار گیرد، در این صورت فیلترپرس دستی 

ساده درست خواهد شد.
پس از تهیۀ گل به شیوه سنتی یا جدید، خواباندن گل رس انجام می شود. در مرحلۀ خواباندن، گل موردنظر 

چندین روز در انبار قرار می گیرد تا از لحاظ رطوبت و شکل پذیری یکنواخت شود. 
کهنه کردن گل موجب رشد باکتری ها و افزایش کارایی آن می شود.

نکته
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پالایش گل  
 

درگذشته برای خارج کردن آب اضافی دوغاب و یا اصطلاحاً پالایش آن از فضای آزاد استفاده می شد. امروزه 
این عمل دیگر انجام نمی شود و به جای آن از دستگاه فیلترپرس استفاده می شود. اساس و نحوۀ عملکرد پالایۀ 
فشاری )فیلترپرس( را می توان با موارد مشابهی در زندگی روزمره توضیح داد. برای مثال برای آب گیری بعضی 
از مواد غذایی )مثل ماست( آن را درون یک کیسۀ پارچه ای قرار داده و به   این وسیله با عبور آب از یک واسطۀ 
متخلخل )پارچه( مادۀ درون کیسه تغلیظ می شود. بدیهی است که با اعمال فشار بر مادۀ درون کیسه، آب 

بیشتری از جدارۀ پارچه ای کیسه عبور می کند.
همان طور که در شکل )28( نشان داده شده است، پالایه فشاری از سینی ها یا صفحات فلزی به شکل مربع و 
یا دایره تشکیل شده اند که دارای شکل خاصی هستند. در مرکز سینی ها سوراخی وجود دارد و نیز هر سینی 
از دو طرف دارای قاب برجسته ای است. به علت وجود این قاب، هنگامی که سینی ها در کنار یکدیگر قرار 

می گیرند در بین آنها فضای خالی به وجود می آید.

شکل 28ـ دستگاه فیلترپرس و اجزای آن

اعمال فشار به دوغاب باعث خروج آب از دوغاب می شود. اعمال فشار به دوغاب باید به آهستگی آغاز شده و 
به مرور شدت آن افزایش یابد تا گل حاصل یکنواختی بالاتری به دست آورد.

مقدار فشار وارد به دوغاب در دستگاه فیلترپرس به چه عواملی بستگی دارد؟ فکر کنید
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جدول 3ـ انواع گل بر اساس میزان رطوبت

ویژگی هادرصد رطوبتنوع گل

26-23گل پلاستیک نرم
است.  زیاد  بسیار  انقباض  و  چسبندگی  بالا،  شکل پذیری  شامل  گل  این  ویژگی 

استحکام قطعه حاصل از این گل کم است.

22-18گل پلاستیک
شکل پذیری بالا، استحکام بالا و انقباض زیاد از ویژگی های این گل است. استحکام 

قطعه حاصل از این گل مناسب است.

شکل پذیری بسیار کم، استحکام مناسب، انقباض بسیار کم و قابلیت تراشیدن دارد.17-14گل پلاستیک سفت

13-0گل چرمینه
گل  این  از  حاصل  قطعۀ  است.  روشن  کمی  آن  رنگ سطح  و  ندارد  شکل پذیری 

انقباض بسیار کمی دارد و قابلیت تراشیدن دارد.

8-0گل خشک
گلی که رطوبت خود را کامل از دست داده است گل خشک نامیده می شود و ترد 
و شکننده است. همچنین انقباض خشک ندارد و با قرارگیری این گل در آب از هم 

باز می شود و رنگ سطح آن روشن تر است.

 

الک کردن                                
خاک رس و 

افزودن آب به 
مقدار مناسب

تهیۀ 
دوغاب    همگن

دوغاب  قرارگیری 
به مدت ٢ ساعت و 
اضافی آب  خروج 

خواباندن گل به 
مدت دو روز

ورز دادن گل

میزان رطوبت گل   

اگر کارپذیری گلِ بدنه مطلوب باشد به راحتی می توان با آن کار کرد. کارپذیری گل بستگی به نسبت آب و 
خاک دارد و مهم ترین عامل در شکل پذیری آن است. کارکردن با گلی که زیاد نرم یا زیاد سفت باشد دشوار 

و غیرممکن است. در جدول )3( انواع حالت های گل براساس میزان رطوبت آن بیان شده است.

کار عملی 3: تهیۀ گل پلاستیک
مواد و ابزار: خاک رس، آب، الک مش 80   ، ظرف تهیۀ دوغاب

شرح فعالیت:

فعالیت کارگاهی
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شرح کار:
    انتخاب مواد اولیه بر اساس نوع قطعه؛

    پودر کردن و عبور دادن از الک؛
    اختلاط مواد به روش خشک یا تر؛

    ورز دادن؛
    تنظیم رطوبت مواد پلاستیک.

استاندارد عملکرد:
تهیه و آماده سازی گل پلاستیک با درصد رطوبت، کارپذیری و پلاستیسیته مناسب جهت استفاده در تولید بدنۀ متناسب 

با فرمول مواد اولیه و روش شکل دهی.
شاخص ها:

     انتخاب مواد بر  اساس نوع قطعه؛
      پودر یکنواخت و بدون ذرات درشت؛

       رطوبت و پلاستیسیته مناسب.

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات
شرایط: کارگاه استاندارد مجهز به تجهیزات شامل سرند، الک، ابزار کوبیدن، همزن، مواد اولیه، تخته گچی، حوضچه و آب.

ابزار و تجهیزات: ترازو، ظروف مناسب توزین، الک، دستگاه خشک کن و وسایل همزدن گِل.
تجهیزات ایمنی: لباس کار مناسب، ماسک تنفسی، دستکش کار، کلاه ایمنی، عینک ایمنی، کمربند ایمنی و تجهیزات 

اطفای حریق.

معیار شایستگی:

نمره هنرجو ٭حداقل نمره قبولی از 3مرحله کارردیف
2انتخاب مواد اولیه1

2اختلاط مواد اولیه2
1عملیات تکمیلی3

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
لباس کار، پیش بند، کفش ایمنی، مسئولیت پذیری سطح 1، وقت شناسی، انجام 
وظایف و کارهای محوله، مدیریت مواد و تجهیزات سطح 1، استفاده از مواد و 

تجهیزات با روش های ایمن و صحیح

2

میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 است.

ارزشیابی شایستگی آماده سازی مواد بدنه





كنجكاوي  و حس  مشاهدات طبیعی  از  الهام گرفتن  با  نخستین  انسان های 
برای رفع نیازهای خود اشیای گلی را با كمک دست می ساختند. از اولین 
با  امروزه  برد.  نام  را  سفالی  یا  گلی  قطعات  می توان  بشر  دست ساخته های 
توسعۀ روش هاي شكل دهي قطعاتی از سرامیک ساخته می شود كه بخش 
برآورده می سازد و دامنۀ كاربرد بسیار وسیعی  را  نیاز بشر  از  قابل توجهی 

شامل ظروف سرامیكی، چینی دندان، شمع اتومبیل و دماغۀ موشک دارند.

پودمان 2

شکل دهی دستی

httpswww.roshd.ir210509-2
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واحد یادگیری 2  

شایستگی شکل دهی دستی و یادگیری مهارت آن   

هدف از این پودمان، فراگیري دانش و مهارت روش شكل دهي دستي سرامیک ها است كه روش مناسبي براي 
تهیۀ بسیاري از بدنه هاي سرامیكي است. انواع روش هاي شكل دهي دستي، محصولات این روش و همچنین 

عوامل مؤثر بر افزایش كیفیت بدنه هاي تولید شده با این روش توضیح داده شده است.

استاندارد عملکرد  

      شكل دهی قطعات سرامیكی با روش های دستی )شستی، فتیله ای، ورقه ای و دست و قالب(
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شكل دهي بدنه هاي سراميكي    

شكل دهي فرایندي است كه مواد اولیه به شكل مورد  نظر تبدیل می شوند. مخلوطي از خاك رس و آب را 
باشند؛ چه روشي براي  با زیر  و  رو كردن به گل یكنواخت تبدیل شده  در  نظر بگیرید كه به كمک دست و 

شكل دهي به این گل پلاستیک پیشنهاد می كنید؟
انواع  دسته بندي   )1( نمودار  می شود.  انجام  ماشیني  و  دستي  روش  دو  به  سرامیكی  بدنه هاي  شكل دهي 

روش هاي شكل دهي سرامیک ها را نشان می دهد.

فهرستی از قطعات ساخته شده با هریک از روش هاي شكل دهي تهیه كنید.

نمودار 1ـ دسته بندي روش هاي شکل دهي بدنه هاي سراميکي

تحقیق کنید

شستی

فتيله ای

ورقه ای

دست و قالب

سفالگری

ریخته گری دوغابی

شکل دهی پلاستيک

شکل دهی 
دستگاهی

شکل دهی 
دستی

روش های
شکل دهی

پرس

روش های پيشرفته
 شکل دهی

httpswww.roshd.ir210509-2-1
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شکل 1

به تصاویر زیر دقت كنید و به سؤالات پاسخ دهید: 
     به نظر شما امكان شكل دهي این بدنه ها با دست وجود دارد؟

     آیا روش شكل دهي بر روی مقدار گل مورد  نیاز تأثیر می گذارد؟
     مهارت و توانایي فردي چه تأثیري بر مقدار گل مصرفي دارد؟ 

ابعاد، ضخامت، طرح، نوع روش  انتخاب مقدار مناسب گل مصرفي  مهارتي است كه بر  اساس عواملي نظیر 
شكل دهي دستي محصول صورت مي گیرد.

با هم گروهي هاي خود دربارۀ هریک از عوامل مؤثر بر مقدار گل مصرفي بحث و گفت وگو كنید.

برای برداشتن مقدار گل مورد  نظر، برش گل با استفاده از ابزارها انجام می شود. ابزارهایي كه براي برش گل 
به كار می روند در جدول )1( آورده شده است.

تصویرکاربردتعریفنام ابزار

ابزار برش
ابزاری از جنس فولاد زنگ نزن یا از 
جنس پلاستیک )پلیمر( محكم است.

برش گل

سیم برش
ابزاری سیمی از جنس فولاد زنگ نزن یا 
پلاستیک )پلیمر( محكم كه دارای دو 

دستۀ پلاستیكی است.

برش مقدار زیادی
از گل

كاردك
از جنس فولاد  ابزاری كه دارای تیغه ای 
زنگ نزن و دسته ای چوبی یا فلزی است.

جمع آوری و 
زیر  و  رو كردن گل

جدول 1ـ انواع ابزارهای مناسب برای جداسازی مقدار گل مناسب

گفت و  گو کنید
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شکل 2ـ مراحل آماده سازي و ورز دادن گل

آيا گل قبل از شكل دهي نياز به آماده سازي دارد؟
به  دلیل  داده شده  برش  انجام شود. گل  دادن گل  ورز  باید  آن  برش  و  مقدار گل مصرفي  تعیین  از   پس 
یكنواخت نبودن از لحاظ رطوبت و مواد اولیه و وجود حباب هاي هوا در آن براي شكل دهي مناسب نیست. 

شكل )2( مراحل آماده سازي و ورز دادن گل را نشان می دهد.

ورز دادن گل مهارتي است كه باعث اختلاط، یكنواختی و هواگیري خمیر گل می شود. 

براي كاهش و تنظیم رطوبت گل، ورز دادن یا پخش كردن گل بر روي سطوح جاذب آب مانند سطح گچي 
انجام مي شود.

1  فشردن، كوبیدن و هواگیری گل 

2  بررسی میزان رطوبت و تنظیم آن 

3  ادامۀ ورز دادن برای حذف حفره و عدم یكنواختی 

4  همگن كردن بافت و رطوبت گل و ورز دادن نهایی 

به نظر شما ورز دادن گل بر روی سطوح چوبی یا سنگي چه تفاوتی با سطوح گچي دارد؟

بررسي كنید كه ورز دادن گل در مقیاس صنعتی چگونه انجام می شود؟ تحقیق کنید

سؤال
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اگر در هنگام ورز دادن، روی خمیر گل، خمیر گل حفراتي ایجاد شود نشانۀ چیست؟

الف ـ گل پخش شده روی سطح گچ             ب ـ گل پخش شده روی سطح چوبی

شکل 4ـ بررسي ظاهر گل در هنگام ورز دادن

 
با توجه به مطالبي كه تاكنون آموخته اید به سؤالات زیر پاسخ دهید:

شکل 3 ـ تنظيم رطوبت گل

جدول 2

توضيحاتسؤالاتردیف

در چه صورتی به لوح گچی برای ورز دادن گل نیاز داریم؟1

مقدار گل انتخاب شده در ورز دادن چه تأثیري دارد؟2

3
چرا ورز دادن گل با رطوبت كم دشوار است و چگونه رطوبت 

گل افزایش داده می شود؟

سؤال

فعالیت کلاسی
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تصویرتعریفنوع ابزار

وسیله ای است برای حذف و تراشیدن گل های اضافه از روی قطعهچاقوی برش

پرگار )قطرسنج(
و  بیرونی  قطرهای  كنترل  و  اندازه  تعیین  برای  است  وسیله اي 

داخلی قطعات

وسیله ای است برای نورد و تخت كردن گلوردنه

غلتک طرح دار و ثابت
وسیله ای است برای ایجاد نقش و طرح روی سطوح گل پس از 

نورد یا سطوح قطعۀ شكل دهي شده

غلتک های طرح دار و متغير
وسیله ای است برای ایجاد انواع نقش و طرح روی سطوح گل پس از 

نورد یا سطوح قطعۀ شكل دهي شده

شابلون شکل دهی
ابزاري است برای ایجاد طرح های زاویه دار، انحنا و پیچیدگی های 

ویژه

وسیله ای است برای تراش لایه های گلشانه یا تيغۀ تراش

کاردک
وسیله ای است براي برداشتن گل )كاردك های كوچک برای صاف 

كردن سطح بدنه به كار می روند(

     ابزاری است برای تراش گل و پرداخت سطوح ناصافابزار تراش

وسیله ای است برای ایجاد برش در گل وردنه شدهغلتک برش

ابزارهاي شکل دهي با دست  

برای شكل دهی دستی فراورده هاي سرامیكي ابزارهای مختلفی به كار می رود كه برحسب روش شكل دهی 
كاربردهاي متفاوتی دارند. ابزارهای مورد استفاده برای شكل دهی دارای كاربرد، شكل و جنس های گوناگونی 

هستند. در جدول)3( انواع ابزارهاي كاربردي در روش هاي شكل دهي با دست نشان داده شده است.

جدول 3ـ انواع وسایل و ابزارهاي کاربردي در روش شکل دهي با دست
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1ـ روش شکل دهي با دست  

این روش قدیمي ترین روش شكل دهي در صنعت سرامیک است. در این روش هیچ دستگاهي به كار نمي رود 
و شكل دهي با دست انجام می شود. انواع روش هاي شكل دهي دستي در نمودار زیر نشان داده شده است. 

نمودار 2ـ انواع روش هاي شکل دهي دستي

دست و قالب ورقه ای فتيله ای شستی

روش هاي 
شکل دهي دستي

دست و قالب ورقه ای فتيله ای شستی

به نظر شما روش شكل دهي با دست براي چه نوع قطعاتی مناسب تر است؟ 

شکل 5  ـ بدنه های شکل دهی شده به روش دستی

سؤال
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شکل 6  ـ روش شکل دهي شستي

شکل 7ـ انواع مدل هاي شکل دهي شستي

از تصاویر سه مدل مختلف از مراحل شكل دهي به روش شستي را نشان  به شكل زیر نگاه كنید، هر یک 
می دهد. 

با روش شستي  فنجان  براي شكل دهي یک  این مدل های شكل )7( مي تواند  از  به نظر شما كدام یک 
مناسب باشد؟

1ـ روش شکل دهي شستي1   

در این روش با در اختیار داشتن مقدار مناسبي از گل با میزان رطوبت كافي به وسیلۀ فشار آوردن با انگشت 
شست و بقیۀ انگشتان شكل دهي انجام می شود. شكل )6( مراحل شكل دهي یک كاسه را با این روش نشان 

می دهد. 

Pinch ـ1

1(

2(

3(

مدل عميق کردن گل

مدل نازک کردن گل

متقارن سازی

1 مقدار مناسبی از گل را انتخاب کنيد و به 
خوبی ورز دهيد و به شکل یک گلوله با ابعاد 

دلخواه در آورید.

2 مرکز گلولۀ گلی را با انگشت شست فشار 
دهيد و یک فضای خالی ایجاد کنيد.

3 با فشار آوردن توسط انگشت شست و بقيۀ 
انگشتان دهانۀ فضای خالی را بيشتر کنيد  و  
ضخامت  کنيد  سعی  و  دهيد  فشار  را  لبه ها 

تمامی قسمت های دیواره یکسان شود.

به منظور  مشاهدۀ  فیلم آموزشی  روش  شكل دهی شستی به آدرس اینترنتی www.roshd.ir  مراجعه 
كنید.

سؤال

فیلم

httpswww.roshd.ir210509-2-2
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کار عملی 1: ساخت کاسه با روش شستي
مواد و ابزار: گل رس و آب

شرح فعاليت: مطابق شكل روبه رو كاسه را شكل دهی
 كنید.

2ـ روش شکل دهي فتیله اي1  

ابعاد  با  این روش یكي از قدیمي ترین روش هاي شكل دهي دستي است و امكان ساخت بدنه های متنوعي 
و اشكال مختلف با این روش وجود دارد. در روش فتیله ای، تهیه فتیله هایي با شكل پذیري مناسب اهمیت 

زیادي دارد.

شکل 8

قرار گرفتن طولانی مدت گل در دست باعث كم شدن رطوبت آن می شود و ترك هایي در سطح بدنه ظاهر 
خواهد شد؛ بنابراین در هنگام شكل دهي، به طور مداوم باید انگشتان دست مرطوب شود.

نکته

فعالیت کارگاهی

Coil ـ1

httpswww.roshd.ir210509-2-3


37

پودمان دوم: شکل دهی دستی

1 یک تكه گل مدور برای كف گلدان انتخاب می شود. ضخامت این پایۀ گلی بستگی 
به اندازه كار دارد.

2 برای ساختن فتیلۀ گلی، تكه گل ورز داده شده را میان انگشتان فشار داده و به 
صورت طناب با ضخامت مناسب درآورده می شود. سپس فتیله ها به صورت مدور 

بر  روی سطح پایه چسبانده می شوند.

3 برای آنكه قطعه ظاهر مناسب داشته باشد، سطح فتیله ها ابتدا با انگشت مرطوب 
و سپس با ابزار فشرده می شود تا فاصلۀ بین فتیله ها صاف شود.

4 بر اساس شكل بدنۀ موردنظر جهت شكم دار كردن، فتیله ها به سمت خارج، 
و جهت ایجاد دهانۀ گلدان فتیله ها داخل تر قرار می گیرند و سپس سطح فتیله ها 

صاف می شود.

مراحل شكل دهي گلدان به روش فتیله ای در زیر آورده شده است:

به منظور مشاهدۀ فیلم آموزشی روش شكل دهی فتیله ای به آدرس اینترنتی www.roshd.ir مراجعه 
كنید.

فیلم
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در هنگام قرارگیری فتیله ها بر روی هم، ممكن اســت بدنه اعوجاج پیدا كند و تغییر شكل دهد، بنابراین 
بهتر اســت پس از اینكه تعدادي از فتیله ها بر روي هم قرار گرفت، در مجاورت هوا مقداري استحكام یابد 

و سپس بقیۀ فتیله ها روي هم قرار گیرند.

توجه به شكل پذیری فتیله ها در هنگام تهیۀ آنها بسیار مهم است. براي بررسي شكل پذیري فتیله ها به ترتیب 
زیر عمل می كنیم:

با روش فتیله اي مي توان قطعات متنوعي با ابعاد گوناگون تهیه كرد. قرارگیري مناســب فتیله ها مهارتي است 
كه نیاز به دقت و تمرین دارد. در شــكل )9( چند نمونه از بدنه هاي شــكل دهی شده با این روش نشان داده 

شده است.

شکل 9ـ بدنه هاي مختلف شکل دهي شده با روش فتيله اي

شكل پذیری گل مناسب بوده است.

شكل پذیری گل مناسب نبوده است.

ترك قابل اصلاح است و با مرطوب كردن سطح فتیله ها ترك 
از بین برده می شود. 

تركی  هیچ  و  كرده  خم  را  فتیله  اگر 
ظاهر نشود:

اگر فتیله ها در هنگام پیچاندن كاملًا 
بشكنند:

اگر فتیله ها اندكی ترك بخورند:

گل هایی از هریک از خاك های رس آجري، بنتونیت و كائولن درست كنید و از آنها فتیله هایي با رطوبت 
و ضخامت یكسان تهیه كنید؛ فتیله های ساخته شده از كدام گل براي روش شكل دهي فتیله اي مناسب تر 

هستند؟ چرا؟

سؤال

نکته
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شکل 10ـ انواع بدنه هاي شکل داده شده با روش ورقه اي

3ـ روش ورقه اي1    

روشي است كه در آن با اتصال ورقه هایي از گل رس در كنار هم بدنۀ مورد نظر شكل دهي می شود. قبل از 
شكل دهي باید طرح اولیه قطعۀ مورد نظر، ابعاد و اندازۀ ورقه ها تعیین شود. 

آیا روش های شستی و فتیله ای برای تولید فراورده های با اشكال هندسی مناسب است؟
میزان رطوبت گل در این روش چه تفاوتي با روش هاي قبلي دارد؟

Slap ـ1

کار عملی2: ساخت گلدان با روش فتيله  ای
مواد و ابزار: گل رس، پرگار، ابزار برش، ظرف آب، دوغاب، ابزار چوبي، اسفنج

شرح فعاليت: مطابق تصویر روبه رو با روش فتیله  گلدان تهیه كنید. 

فعالیت کارگاهی

بدنه هاي شكل دهی شده با روش فتیله اي و شستي را از لحاظ اندازه و شكل با یكدیگر مقایسه كنید. گفت و  گو کنید

موارد ایمني: اصول صحیح و ارگونومی جابه جایی بسته گل را رعایت و قبل از شروع به كار، ابزارها را از 
نظر سالم بودن كنترل كنید و هنگام استفاده از ابزار برش مراقب دستان خود باشید.

ایمنی و بهداشت

httpswww.roshd.ir210509-2-4
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1 مقداری گل بر روی سطح پهن شود.

2 گل پهن شده با دست به صورت ورقه درآورده شود.

3  به كمک وردنه سطح گل كاملاً یكدست و صاف شود. برای ایجاد ورقه گلی با 
ضخامت مورد نظر، وردنه كردن بین دو خط كش یا دو تخته انجام شود. ضخامت در 

كل سطح ورقه را به وسیلۀ خط كش می توان كنترل كرد.

4 ورقه ها به ابعاد مورد نظر برش داده شود و فارسی برُ شود.

5 به منظور اتصال بهتر ورقه ها، لبۀ ورقه ها آغشته به دوغابی از رس و آب شود.

6  سپس لبۀ ورقه ها در كنار هم قرار داده شود و با دست فشار اندكی به آنها وارد 
شود تا ورقه ها به هم اتصال یابند.

7 فتیله های با ضخامت مناسب بین ورقه ها قرار داده شود و با ابزار برش فشار اندكی 
به آن وارد شود تا اتصال ورقه ها بیشتر شود. سپس با اسفنج مرطوب لبه های بیرونی 

صاف شود.

در تصاویر زیر مراحل شكل دهي یک گلدان با روش ورقه اي نشان داده شده است.
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روش شكل دهي دستي هریک از بدنه هاي سرامیكي زیر را مشخص كنید.

...................               ...................                     ...................

به منظور مشاهدۀ فیلم آموزشی روش شكل دهی ورقه ای به آدرس اینترنتی www.roshd.ir مراجعه 
كنید.

فیلم

فعالیت کلاسی

فعالیت کارگاهی

کار عملی3: ساخت گلدان با روش ورقه اي
جهت  دوغاب  برش،  ابزار  وردنه،  گل،  ابزار:  و  مواد 

اتصال اجزا، ابزار چوبي، صفحۀ زیر كار، خط كش
شرح فعاليت: مطابق شكل روبه رو گلدان را با روش 

ورقه ای شكل  دهید.

4ـ روش شکل دهي با دست و قالب  

در روش شكل دادن با دست و قالب علاوه بر دست انسان از قالب نیز استفاده می شود. بدین ترتیب كه گل 
به وسیلۀ دست محكم به داخل قالب چسبانده و فشار داده می شود. ظروفي كه داراي برجستگي هاي تزییني 

هستند، معمولاً با روش دست و قالب شكل دهي مي شوند. 

httpswww.roshd.ir210509-2-5
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قالب هایي كه در این روش استفاده می شوند معمولاً از جنس چوبی، گچی، پلاستیكی و فلزی بوده و دارای 
شكل و ابعاد گوناگونی هستند. قالب گچی جذب آب مناسبی دارد كه منجر به افزایش استحكام قطعه و خروج 
راحت تر آن از قالب می شود. برای جلوگیری از چسبیدن گل به قالب هایی كه جذب آب ندارند از نایلون نازك 
یا جداكنندۀ مناسب مانند لایه ای نازك از گریس یا خمیر صابون یا پارافین استفاده می شود. در شكل )12( 

انواع قالب هاي گچي، فلزي و پلاستیكي نشان داده شده است. 

آیا نوع قالب در سرعت تولید بدنه ها در این روش شكل دهی تأثیري دارد؟

دربارۀ مدت زماني كه گِل باید در هر یک از قالب ها قرار گیرد تا قطعه از آن خارج شود گفت وگو كنید.

شکل 11

سؤال

دست  روش  براي  مناسب  قالب  شما     به نظر 
و  قالب باید چه ویژگي هایي داشته باشد؟

این روش  با  قطعات چند تكه  براي ساخت      
چه باید كرد؟ 

    مقدار رطوبت در روش شكل دهي با دست 
تفاوتي  با سایر روش ها چه  قالب در مقایسه  و 

دارد؟

سؤال

شکل 12ـ انواع قالب های کاربردی در روش شکل دهی دست و قالب

ج ـ قالب گچیب ـ قالب پلاستيکیالف ـ قالب فلزی

به نظر شما این روش براي شكل دهي بدنه ها با چه شكلي مناسب تر است؟

گفت و  گو کنید
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مراحل روش شكل دهي با دست و قالب براي ساخت یک لوح مطابق زیر است. 

2 لایۀ گلی وردنه شده به کمک دست به داخل قالب فشار داده می شود.

1 مقداری گل به کمک وردنه به صورت لایه ای به ضخامت 2 سانتی متر 
درآورده می شود.

3 پشت گل را با وردنه صاف کرده و پليسه و قسمت های اضافی آن جدا 
شود.

4 با گذشت زمان گل فشرده شده انقباض می یابد و از قالب جدا می شود.

و  ابزارهای ساده  به کمک  افزایش ظرافت،  و  قطعه  تکميل  به منظور   5
اسفنج مرطوب قسمت های اضافی بدنه شکل دهی شده جدا شود.

4 3

2 1

با توجه به تصاویر روبه رو به سؤالات پاسخ دهید:فعالیت کلاسی
ـ به نظر شما از چه ابزاری برای اصلاح قوس و 

انحناي قطعه استفاده می شود؟ 
ـ برای ایجاد طرح روی گل از چه ابزاری می توان 

استفاده كرد؟ 
ـ برای تراش گل و برداشت لایۀ ضخیم گل از 

كدام یک از ابزارهاي زیر می توان استفاده كرد؟
ـ برای برداشت لایه ای از گل روی سطوح از چه 

ابزاری می توان استفاده كرد؟ 
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قالب مربوط به هر شكل را با توجه به تصاویر پیدا و جدول را كامل كنید.

قالب مربوط به آنشمارۀ  نمونه

کار عملی4: ساخت کاشي تزیيني با 
روش دست و قالب 

ابزار  و  قالب، وردنه  بزار: گل،  ا مواد و 
تراش

قالب هاي  به  توجه  با  فعاليت:  شرح 
تزییني  كاشي  یک  كارگاه،  در  موجود 

مانند شكل روبه رو تهیه كنید. 

فعالیت کارگاهی

فعالیت کلاسی

123

456
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2ـ انتخاب روش شکل دهي دستي  

به تصاویر زیر نگاه كنید و به سؤالات زیر پاسخ دهید:
انتخاب روش شكل دهي دستي بر اساس چه عواملي انجام می شود؟ 

شكل دهي به روش دستي چه تأثیري بر كیفیت محصول دارد؟ 
روش شكل دهي دستي چه تأثیري بر قیمت محصول دارد؟

انتخاب روش مناسب شكل دهي دستي بر اساس عوامل مختلفي مانند طرح، ابعاد، ضخامت، قیمت نهایي و كیفیت 
قطعۀ مورد  نظر صورت می گیرد. در هنگام انتخاب روش شكل دهي، در  نظر گرفتن امكانات و محدودیت هاي 

هر  یک از روش هاي شكل دهي دستي مورد  توجه قرار می گیرد.

شکل 13
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محدودیتمزایاروش شکل دهي دستيردیف

شستي1

    ساده ترین روش شكل دهي دستي است.
    نیاز به ابزار خاصي ندارد.

    براي ساخت ظروف كوچک، گرد و داراي عمق 
مناسب است.

.....................................................................................

    امكان كم شدن رطوبت گل و ترك برداشتن 
سطح قطعه در این روش زیاد است.

دشوار  یكنواخت  ضخامت  با  قطعه         ساخت 
است.

.....................................................................................

فتيله اي2

و  اشكال  با  قطعات  ساخت  براي  محدودیتي    
طرح هاي مختلف ندارد.

  امكان ساخت قطعه با ظاهر معمولي وجود دارد.
.....................................................................................

  امكان ترك برداشتن برخي از فتیله هاي قرار 
گرفته شده در بدنه در حین كار وجود دارد.

  امكان ریزش فتیله ها در قطعات با ارتفاع زیاد 
وجود دارد.

.....................................................................................

ورقه اي3
  براي ساخت ظروف با اشكال هندسي مناسب تر 

است.
.....................................................................................

  براي ساخت ظروف انحنادار مناسب نیست.
.....................................................................................

دست و قالب4

با  نازك  قطعات  ساخت  براي  مناسب  وش  ر   
برجستگي هاي تزییني است.

.....................................................................................

با این    امكان ساخت قطعات بزرگ و حجیم 
روش وجود ندارد.

  امكان چسبیدن قسمتي از بدنه به قالب وجود 
دارد. 

.....................................................................................

در جــدول زیر برخي از مزایا و معایب هریک از روش هاي شــكل دهي آمده اســت، درباره هریک از آنها 
گفت وگو و موارد دیگري به آن اضافه كنید.

گفت و  گو کنید



47

پودمان دوم: شکل دهی دستی

 روش شكل دهی مناسب براي هر یک از بدنه هاي زیر را با ذكر دلیل مشخص كنید.

تصویردليل انتخاب روش شکل دهیروش های شکل دهیردیف

1

2

3

به تصویر زیر دقت و مشخص كنید چه عیبي در این قطعه ایجاد شده است؟
چه راهكاری برای برطرف كردن آن پیشنهاد می كنید؟

فعالیت کلاسی

جدول 4 ـ تعيين روش شکل دهي 

فعالیت کلاسی
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شرح کار:
   آماده سازی ابزار آلات و تجهیزات، آماده سازی گل بدنه؛

   انتخاب مقدار مناسب گل و انجام مراحل صحیح شكل دادن و برداشتن مقدار مناسب گل و شكل  دادن با رعایت اصول 
صحیح و كنترل ابعاد؛

   كنترل قطعه شكل داده شده از لحاظ مطابقت با طرح و ابعاد، كیفیت سطح و نداشتن عیوب.

استاندارد عملکرد: 
شكل دهی قطعات سرامیكی با روش های دستی )شستی، فتیله ای، ورقه ای و دست و قالب( مطابق با دستورالعمل های مربوطه 

شاخص ها:
    تمیز بودن ابزار آلات و نداشتن گرد و غبار، شكل پذیری گل، مقدار نرم یا سخت بودن گل؛

    گل مناسب بر اساس ابعاد بدنۀ قطعه و مدل طرح، شكل دهی بر اساس طرح یا مدل،
    قطعه عاری از عیوب چشمی و ابعادی.

شرایط انجام کار و ابزار و تجهيزات: 
شرایط: كارگاه استاندارد مجهز به تجهیزات ایمنی، قالب چوبی، قالب گچي، قالب پلاستیكي، ابزار برش، ابزار شكل دهی، 
كاردك، ابزار برش گِل، انواع شابلون، ابزار سفالگری، ابزار پرداخت گِل، صفحه نگهدارنده مانند تخته چوب و گل سفالگری
ابزار و تجهيزات: قالب چوبی، قالب گچي، قالب پلاستیكي، ابزار برش، كاردك، ابزار برش گِل، انواع شابلون، ابزار سفالگری، خشک كن

معيار شایستگی:

نمره هنرجو ٭حداقل نمره قبولی از 3مرحله کارردیف

2آماده سازی1

2شكل دهی2

1پرداخت قطعه3

1كنترل نهایی٤

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
مسئولیت پذیری  سطح 1، وقت شناسی، انجام وظایف و كارهای محوله، كارآفرینی 
سطح 1، شناخت مشاغل مرتبط با رشته شغلی، لباس كار، پیش بند، كفش ایمنی.

2

میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و كسب شایستگی، 2 است.

ارزشيابی شایستگی شکل دهی دستی



اكثر ابزار و وسايلي كه در زندگي روزمره از آنها استفاده می شود، از هر جنس و ماده و با هر 
روشي كه تولید شده باشند، نیاز به پرداخت دارند تا قابلیت استفاده و ظاهري زيبا داشته باشند. 
قطعات سرامیكي در مرحلۀ شكل دهي داراي زوائد و ناهمواري در سطح و لبه هستند كه بايد 
با استفاده از ابزار مناسب پرداخت شوند تا به محصول نهايی و با ظاهري مطلوب دست يافت. 
پرداخت قطعات سرامیكي نیاز به مهارت و حوصلۀ كافي دارد كه با انتخاب ابزار مناسب انجام 

می گیرد.

پودمان 3

پرداخت

httpswww.roshd.ir210509-3
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واحد یادگیری 3  

شایستگی پرداخت و یادگیری مهارت آن   

در اين پودمان ابتدا با ضرورت پرداخت آشنا شده و سپس در ادامه دربارۀ انواع وسايل و ابزارآلات مورد نیاز 
برای انجام عمل پرداخت توضیحاتی داده شده است. همچنین روش پرداخت در مراحل مختلف ساخت قطعه 
شرح و به طور ويژه پرداخت قطعات شكل دهی دستی توضیح داده شده است. فعالیت و كارهای عملی برای 

كسب مهارت پرداخت بدنه های سفالی و سرامیكی در نظرگرفته شده است.

استاندارد عملکرد  

      پرداخت قطعات سرامیكی با ابزار و تجهیزات مناسب مطابق با استاندارد
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به تصاوير زير نگاه كنید و به سؤالات پاسخ دهید:

الف( قبل از پرداخت                                                              ب( بعد از پرداخت

شكل 1ـ قطعۀ فلزي  )زانویي لوله آب(

  كدام تصوير نشان دهندۀ محصول نهايي است؟
  اســتفاده از قطعۀ )1ـ الف( ممكن اســت چه مشكلاتي به 

همراه داشته باشد؟
زانويی لولۀ آب كه در شــكل )1ـ الف( نشان داده شده است 
براي به كارگیري مناســب نیست زيرا قطعۀ فلزي تولید شده 
بــا روش ذوب و ريخته گري معمولاً لبه هــاي تیز و اضافاتي 
دارد كه دست را در صورت استفاده، زخم می كند.  همچنین 
اين قطعه زيبايي، ظرافت و عملكرد مناســبی نخواهد داشت. 
بنابرايــن بايد قطعه پس از تولید، با ابزار و وســايل مناســب 
)سنگ سنباده و پولیش( پرداخت شود تا نواقص ذكر شده از 

بین برود و به قطعه اي قابل استفاده تبديل شود. 
  به نظر شما محصولات سرامیكي نیز نیاز به پرداخت دارد؟
شكل )2ـ الف( يك قطعۀ سرامیكي را بعد از شكل دهي نشان 
خارجی  و  داخلی  ناهمواري هاي  و  زوائد  داراي  كه  می دهد 
است. شكل)2ـ ب( قطعۀ سرامیكي را بعد از پرداخت نشان 
می دهد، با پرداخت و تمیزكاري، زيبايي و ظرافت اين فراورده 

بهتر شده است.
ب( بعد از پرداخت

شكل2ـ نمونۀ قطعات سرامیكی قبل و بعد از پرداخت 

الف( قبل از پرداخت
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در شكل )3( محصولات سرامیكي مختلفي بعد از پرداخت با زيبايي و ظرافت بالا مشاهده مي شود.

شكل 3 ـ محصولات سرامیكي پرداخت شده

اهمیت و كاربرد  پرداخت 

زيرا  دارد  زيادي  اهمیت  قطعات  پرداخت 
تعیین كنندۀ جلوه و نماي محصول نهايي است 
كه باعث جلب توجّه و رضايت مشتري می شود. 
همچنین درصورتي كه قطعات در مرحلۀ مناسب 
به  تولید  فرايند  در  مشكلاتي  نشوند  پرداخت 
وجود می آيد كه موجب افزايش هزينه و اتلاف 

وقت می شود.
پرداخت قطعات مختلف با توجه به جنس آنها، 
به  نیاز  سرامیكی  و  چوبی  فلزی،  مثال  به طور 
بهترين  تا  دارد  ابزار مخصوص و روش مناسب 
كیفیت پرداخت به دست آيد و سرعت تولید نیز 
افزايش يابد. در شكل )4( پرداخت يك محصول 
شده  داده  نشان  انگشتی  فرز  دستگاه  با  فلزی 

است.

شكل4ـ پرداخت فلز
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در شكل  )5( پرداخت يك محصول چوبی نشان   داده 
شده است. پرداخت در اين شكل به وسیلۀ كاغذ 
سنباده جهت زيبايی بیشتر و تكمیل فرايند انجام 
می گیرد تا محصول نهايی كامل و مناسب تر باشد.

 ـ پرداخت چوب شكل5 

به نظر شما بدنه های تولید شده با كدام روش شكل دهی دستی نیاز به پرداخت بیشتری دارند؟

شكل6 ـ محصولات پیشرفتۀ سرامیكي 

فکر کنید

مشخص كنید كدام يك از محصولات زير نیاز به پرداخت دارند؟ چرا؟

1234

فعالیت کلاسی

اهمیت مرحلۀ پرداخت براي قطعات سرامیكي پیشرفته مانند: چیني شمع اتومبیل، پره هاي توربین و تحقیق کنید
پیچ هاي سرامیكي را بررسي كنید.
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مراحل  پرداخت  

فرايند پرداخت فرا ورده های سرامیكی در سه مرحله قابل انجام است:
1 شكل دهی؛

2  خشك؛
3  پخت؛

 پرداخت فراورده هاي سرامیكي متناسب با شكل و استحكام قطعه طي يك يا چند مرحله صورت می گیرد. 
همان طور كه در شكل )7( می بینید پرداخت قطعات سرامیكي با ابزار مخصوص و روش مناسب با هر قطعه انجام 

می شود تا اهداف موردنظر به دست آيد.

شكل7ـ پرداخت محصولات سرامیكي با ابزارهاي مختلف

httpswww.roshd.ir210509-3-1
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شكل 8  ـ مراحل پرداخت فراورده های سرامیكی

مراحل پرداخت فراورده هاي سرامیكي در شكل )8( نشان داده شده است. 

آماده سازي ابزار و تجهیزات    

همان طور كه می دانید برای انجام هر فرايندی نیاز به ابزار و تجهیزات متناسب با آن مرحلۀ كاری داريم.
  آيا امكان باز كردن يك پیچ محكم با دست وجود دارد؟

  به نظر شما چه ابزاري براي اين كار مناسب است؟
  آيا حذف زوائد و ناصافی های روی فراوردۀ تولیدی )پلیسه( بدون استفاده از ابزارِ پرداخت امكان پذير است؟

پرداخت قطعات بايد با ابزاری مناسب انجام شود تا در كوتاه ترين زمان، بیشترين تولید و كمترين ضايعات و 
شكست را به همراه داشته باشد و قطعاتي سالم تولید شود. درصورتي كه ابزار پرداخت مناسب نباشد نه تنها 
بازدهي كم شده، بلكه ممكن است باعث افزايش ضايعات، خستگي فرد و حتي باعث آسیب به فرد شود. در 

جدول )1( انواع ابزارهاي كاربردي در فرايند پرداخت آورده شده است.

پرداخت شكل دهی

پرداخت خشک

پرداخت پخت
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تصویرکاربردتعریفنام ابزارردیف

چاقوی برش و  پرداخت1
ابزاری هستند غالباً از جنس فولاد  ضدزنگ 
يا چوبی دارای ابعاد و اندازه های مختلف

برای حذف پلیسه های درشت و 
زوائد استفاده می شود.

ابزار برش دقیق و 2
پرداخت ظریف

فولاد  جنس  از  غالباً  هستند  ابزاری 
اندازه های  و  ابعاد  دارای  ضدزنگ 

مختلف

برای تراشیدن و برداشتن لايه هايی 
ظريف از روی قطعات، هنگام پرداخت 

استفاده می شود.

ابزار تراشیدن3
ابزاری هستند از جنس فلز با دستۀچوبی 

دارای سر با اشكال گوناگون
قطعات  تراشیدن  و  برش  جهت 
به كار  پرداخت  هنگام  سرامیكی 

می رود.

برس4
يا  پلاستیكی  دستۀ  با  است  ابزاری 
مويی شكل  اجزای  آن  سر  كه  فلزی 

دارد.

برداشت  و  تمیزكاری  منظور  به 
ذرات حاصل از پرداخت از سطح 

نمونه به كار می رود.

اسفنج5
ابزاری است از جنس فوم مخصوص با 

بافتی نرم و ريز

صیقلی  و  صاف  پرداخت،  جهت 
كردن سطوح داخلی و بیرونی و 
پاک كردن زوائد قطعات استفاده 

می شود.
 

پایۀ گردان٦

صفحۀ   و  پايه  دارای  است  ابزاری 
بهتر،  ايستايی  جهت  كه  سنگین، 
3٠ ـ25  چرخ  با سطح  فلز  جنس  از 

سانتی مترمربع

به منظور پرداخت قطعات متقارن 
و  پرداخت  يكنواختی  كنترل  و 
خستگی  از  جلوگیری  همچنین 
قطعات  پرداخت  هنگام  در  فرد 
نسبتاً سنگین و متقارن استفاده 

می شود.

چاقوی برش7
و  تیز  فلزی  تیغۀ  دارای  است  ابزاری 

بسیار نازک از جنس فولاد ضدزنگ

از  ظريف  بسیار  برش های  برای 
محل هايی كه دسترسی آسان ندارند، 

استفاده می شود.
  

سنباده8

ابزاری است كه از يك ورقۀ كاغذی يا 
پارچه ای، كه ذرات ريز آلومینا يا كاربید 
ساخته  چسبیده،  آن  روی  سیلیسیم 
شده است و با ابعاد مختلف وجود دارد.

و  سخت  سطوح  پرداخت  برای 
برداشت لايه های نازک از سطوح 

قطعات استفاده می شود.

جدول 1ـ ابزار و تجهیزات پرداخت محصولات سرامیكی
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در هنگام پرداخت بايد از سالم بودن ابزارها اطمینان حاصل شود. ابزارهای معیوب باعث آسیب رساندن 
به دست و تخريب قطعه می شوند. همچنین ابزارهاي كُند و كثیف باعث كاهش كیفیت پرداخت می شوند.

1ـ پرداخت شکل دهی  
 

پس از شكل دهی قطعات سرامیكی می توان با استفاده از اسفنج و ابزار، گل و دوغاب اضافی موجود بر روی 
بدنه را زدود كه اين عمل اولین مرحلۀ پرداخت است.

2ـ پرداخت خشك  
 

پرداخت كامل فراورده هاي سرامیكي پس از شكل دهي امكان پذير نیست زيرا برخي از قطعات از استحكام 
كافي برخوردار نیستند و قابلیت تحمل فشار ناشي از به كار بردن ابزار پرداخت را ندارند. به همین دلیل به 
قطعات زمان داده مي شود تا با كاهش رطوبت و خشك  شدن نسبي به استحكام مورد  نظر برسند و امكان 

به كار گیري ابزار پرداخت را داشته باشند. 
زمانی كه قطعه حالت دونم )چرمینگی( دارد می توان زوائد و اضافات بدنه را با ابزارهای مناسب تراشید و 
پس از خشك شدن بدنه، سطوح و لبه ها را سنباده و اسفنج كشید تا زيبايی و كیفیت سطوح افزايش يابد. 

نكات مهم در نگهداری ابزار و تجهیزات پرداخت:
1 ابزارها در محل مناسب و جای مشخص نگهداری شوند تا در اثر قرار گرفتن بر روی يكديگر معیوب 

نشوند.
2 در هر دورۀ زمانی ابزار را مطابق با دستورالعمل نگهداری و سرويس، بازبینی كرده و در صورت نیاز 

تمیزكاری و روغن كاری كنید.
3 ابزارهای كُند و كاركرده را تعمیر يا تعويض كنید تا باعث خسارت و افزايش ضايعات تولید نشوند.

4 ابزارهای پرداخت را، كه نیاز به تیز كردن دارند، در اختیار سرپرست بخش قرار دهید تا آنها را تیز و 
آماده كند.

5 ابزارها پس از استفاده بايد تمیز و شسته شوند و پس از خشك كردن در محل مناسب قرار داده شوند.

درصورتي كه از كاركرد ابزار و تجهیزات اطلاع نداريد، حتماً دربارۀ روش استفاده از آن از هنرآموز خود 
سؤال كنید.

نکته

نکته
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قطعه ای كه رطوبت خود را از دست می دهد و خشك می شود دارای چه ويژگی هايی است؟

پرداخت فراورده هاي سرامیكي پس از شكل دهی طبق مراحل زير انجام می شود:

نمودار 1ـ مراحل پرداخت بدنه پس از شكل دهي

مشخص كنید كه براي هر يك از مراحل پرداخت در نمودار )1( چه ابزارهايي به كار می رود.

در برخي از قطعات سرامیكی كه از چند قسمت تشكیل شده اند، زوائد و اضافاتی به ويژه در محلّ اتصال 
قطعه ها وجود دارد كه بايد به وسیلۀ چاقوی برش يا سنباده پرداخت شود.

پرداخت فراورده هاي شكل دهي دستي
محصولات سرامیكي، كه با روش شكل دهي دستی تولید می شوند، هنگام ساخت دارای زوائد و ناهمواری های 
سطحی ناشی از مسیر حركت دست يا به كارگیري ابزار هستند. در بعضي قطعات شكل دهي شده با اين روش 
برای ايجاد استحكام كافي جهت پرداخت، لازم است قطعات در محل مناسب )هواي آزاد يا خشك كن با دماي 

مناسب( قرار گیرند تا خشك شده و آمادۀ پرداخت شوند.
مطابق تصاوير شكل )9( محل هايی از بدنه، كه دارای ناهمواری های سطحی و زائده هايی هستند، به وسیلۀ اسكاچ 
يا سنباده اصلاح و صاف می شود. در هنگام پرداختِ بدنه های شكل دهی شده به روش فتیله ای بايد توجه داشت 

كه سنباده كشی باعث جدا شدن فتیله ها از يكديگر و از بین رفتن بدنه نشود.

برش لایه ای

بریدن  و   جدا   کردن 

بدنه  اضافی  لبه های 

انجام می شود.

تراشیدن اضافات

با انتخاب ابزار مناسب 
پلیسه های قطعه 
تراشیده می شود.

صاف و صیقلی 
کردن بدنه

با انتخاب ابزار مناسب 
ناصافی سطوح بیرونی 

و داخلی برطرف 
می شود.

پرداخت نهایی

تمام قسمت های بدنه را 

کنترل کرده و پرداخت 

نهایی انجام می شود.

گفت و  گو کنید

فعالیت کلاسی

نکته



59

پودمان سوم: پرداخت

شكل 9 ـ  پرداخت خشک قطعه با اسكاچ و سنباده

شكل 10ـ ناهمواري و زوائد روي سطح قطعات مختلف سرامیكی

فرايند پرداخت خشك شكل دهي دستي مطابق مراحل زير انجام می شود:
1 با ابزاري مانند چاقوی پرداخت، اضافات سطح قطعه پرداخت می شود.

2 به كمك اسكاچ و سنباده سطوح ناصاف پرداخت می شود.
3 با به كارگیری پمپ باد، گرد و غبار قطعۀ پرداخت شده برطرف می شود.

4 با كمك اسفنجِ نرم و مرطوب سطوح داخلی و خارجی كاملًا صاف و يكنواخت می شود. 
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شكل 11

بدنۀ شكل دهي شده به روش دست و قالب

ب( پرداخت قطعات شكل دهی دستی با استفاده از اسفنج نرمالف(    اجرای پرداخت قطعات شكل دهی دستی با چاقوي پرداخت

کار عملی1 : پرداخت خشک            
پرداخت،  چاقوی  سنباده،  اسكاچ،  ابزار:  و  مواد 

برس، بدنۀ سفالی، اسفنج مرطوب
شرح فعالیت:

بدنۀ سرامیكي را كه با روش شكل دهي ورقه ای 
ساخته ايد پرداختِ خشك كنید.

اينترنتی  را در آدرس  ورقـه ای  و  فتیله ای  بــه روش  پرداخت خشك قطعات شكـل دهـي دستي  فیلم 
www.roshd.ir مشاهده و مراحل پرداخت را بررسی كنید.

فیلم

پرداخت قطعات شكل دهي شده با كدام روش شكل دهي دستي آسان تر است؟ چرا؟ گفت و  گو کنید

فعالیت کارگاهی

هنگام انتخاب، تمیزكاري و كار با ابزارهاي پرداخت مراقب دستان خود باشید.
مراقب باشید كه میزان فشار اعمالی بر بدنه به اندازه ای نباشد كه منجر به تخريب قطعه شود.

ایمنی و بهداشت

httpswww.roshd.ir210509-3-2
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3ـ پرداخت پخت

برخی از فراورده های سرامیكی، كه دارای ديوارۀ نازكی 
هستند مانند لیوان و فنجان و همچنین محصولاتی كه 
در قسمتی از بدنه دارای ضخامت كمی هستند مانند 
لبۀ قوری، استحكام كافی برای پرداخت خشك ندارند. 
از پخت  اين قطعات پس  بنابراين لازم است پرداخت 

بدنه انجام شود. 
انجام  سنباده  با  سرامیكی  بدنه های  پخت  پرداخت 
می شود. سنباده ها دارای شماره های مختلفی هستند كه 
هرچه شمارۀ سنباده بالاتر باشد از میزان زبری سنباده 
كاسته می شود. سنباده هايی كه برای پرداخت محصولات 
سرامیكی پخت شده به كار می روند زبرتر از سنباده هايی 

هستند كه برای پرداخت خشك به كار  می روند.
شكل 12ـ انواع سنباده ها

ضايعات را پس از پرداخت جمع آوری كنید زيرا اين ضايعات دوباره برای تولید گِل می تواند مورد استفاده 
قرار گیرد.

نکات
زیست محیطی

با توجه به تصاوير به سؤالات زير پاسخ دهید:
پرداخت  قابلیت  زير  بدنه هاي  از  كدام يك 

پخت را دارند؟ چرا؟

ب الف

فیلم پرداخت قطعات پس از پخت را در سايت رشد آدرس اينترنتی www.roshd.ir مشاهده كنید. فیلم

فعالیت کلاسی

httpswww.roshd.ir210509-3-3
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4 ـ كنترل چشمي   

مشخصات  نقشۀ  و  طرح  در  و  مي شوند  طراحي  مورد  استفاده  شرايط  و  نیاز  برحسب  محصولات  و  قطعات 
قطعه مواردي نظیر ابعاد، تقارن، زيبايي و ساير نكات مهم تولید آن در نظر گرفته می شود. در تولید قطعات 
سرامیكي اصول و نكات طراحي و نقشۀ قطعه اهمیت زيادی دارد كه با توجه به نوع قطعه، كنترل ابعاد و 

تطبیق با نقشۀ قطعه مورد نظر انجام می شود. 

پرداخت بدنۀ شكل دهي شده به روش ورقه ايپرداخت بدنۀ شكل دهي شده به روش شستي

هنگام انتخاب، تمیزكاري و كار با ابزارهاي پرداخت مراقب دستان خود باشید. 
جداسازی و بازيافت ضايعات پرداخت انجام شود.

کار عملي2: پرداخت پخت
مواد و ابزار: اسكاچ، سنباده، چاقوی پرداخت، برس، اسفنج

شرح فعالیت:
پس از پخت بدنۀ سرامیكي را، كه با روش شكل دهي شستي و روش ورقه ای ساخته ايد، پرداخت كنید.

نکات
زیست محیطی

فعالیت کارگاهی
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شكل 13ـ کنترل چشمی فراورده هاي سرامیكي تولید شده به روش دستي

قطعات سرامیكي دستی از دقت ابعادي كمتري برخوردار هستند و كنترل آنها به صورت چشمی يا با استفاده 
از ابزارهاي ساده مانند خط كش يا پرگار انجام می شود. كنترل چشمی  قطعات سرامیكي دستی در تصوير 

)13( نشان داده شده است.

با جست وجو در منابع مختلف مشخص كنید كه كنترل ابعادي بدنه های سرامیكی با چه ابزارهايي انجام 
می شود؟

تحقیق کنید
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کار عملی 3: کنترل چشمی و تكمیل محصول            
مواد و ابزار: پرگار، خط كش

شرح فعالیت:
قطعات تولیدي را با هر يك از روش هاي شكل دهي دستي، كه توسط گروه هاي مختلف ساخته شده 

است، كنار همديگر بچینید و كنترل چشمی كنید و سپس تفاوت آنها را مشاهده و يادداشت كنید.

شكل 14ـ چسباندن تكۀ شكسته شده از قطعۀ سرامیكي 

5   ـ تکمیل محصول   

برخي از قطعات سرامیكي پس از تكمیل فرايند تولید و قبل از بسته بندي و مصرف ممكن است نیاز به كارهاي 
تكمیلي داشته باشند برای مثال اگر پودر و مواد نسوز كوره به قطعه چسبیده باشد يا قطعه لبه هاي تیز و برنده 

داشته باشد، نیاز به پرداخت خواهد داشت.
در برخي از محصولات بزرگ مانند چیني بهداشتي، ممكن است هنگام جابه جايي و بسته بندي تكۀ كوچكي 
از محصول شكسته و معیوب شود. در اين مواقع، درصورتی كه به زيبايي محصول خدشه وارد نشود، محل 
شفاف  چسب  با  را  شكسته  تكۀ  سپس  و  می كنند  گردگیري  و  تمیز  ظرافت،  و  دقت  با  را  شده  شكسته 

می چسبانند. )شكل14(

فعالیت کلاسی

123
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شرح کار:
   آماده سازی ابزار و تجهیزات؛ 

   پرداخت اولیه؛
   پرداخت نهايی؛ 

   كنترل چشمی و ابعادی قطعات پرداخت شده

استاندارد عملكرد: 
پرداخت قطعات سرامیكی با ابزار و تجهیزات مناسب مطابق با استاندارد.

شاخص ها:
    تمیز بودن ابزار و تجهیزات )نداشتن گرد و غبار، سالم بودن ابزار(؛

    قطعۀ سالم و بدون عیب. 

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات: 
شرایط: كارگاه استاندارد، ابزار و تجهیزات پرداخت اولیه و نهايی قطعه، ابزار كنترل ابعادی و چشمی.

ابزار و تجهیزات: چاقوی برش، ابزار كندن گل، تراش، اسفنج، دستگاه پولیش.

معیار شایستگی:

نمره هنرجو ٭حداقل نمره قبولی از 3مرحله کارردیف

1آماده سازی1

2پرداخت اولیه2

1پرداخت نهايی3

1كنترل نهايی4

2شايستگی های غیرفنی، ايمنی، بهداشت، توجهات زيست محیطی و نگرش:

میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و كسب شايستگی، 2 است.

ارزشیابی شایستگی پرداخت





در صنعت سرامیك بدنه هاي شكل داده شده، ابتدا معمولاً لعاب کاری و بعد در کوره 
پخت می شوند. در بدنه های سرامیكی لعاب دار، لعاب کاری یكی از مهم ترین مراحل 

در تولید قطعه است. 
بالا رفتن  باعث  تواند  لعاب مي  لعاب زني و پخت،  نحوۀ  و  لعاب  ترکیب  به  توجه  با 

کیفیت محصول تولیدي یا از بین رفتن آن شود.

پودمان 4

لعاب زنی

httpswww.roshd.ir210509-4
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واحد یادگیری 4  

شایستگی لعاب زنی و یادگیری مهارت آن   

در این پودمان، ابتدا مفهوم لعاب و علت استفاده از آن توضیح داده می شود . در ادامه تجهیزات مورد نیاز جهت 
لعاب زنی آمده است. سپس به طور مختصر انواع لعاب شرح داده می شود و در نهایت روش های لعاب زنی و 

عیوب ناشی از اعمال لعاب را فرا خواهید گرفت.

استاندارد عملکرد  

    لعاب زنی قطعات سرامیكی با توجه به شكل، حجم، ابعاد و کاربرد قطعه مطابق با استانداردها و   دستورالعمل های 
مربوطه
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مفهوم لعاب1    

به تصویر زیر نگاه کنید و به سؤالات پاسخ دهید:

Glaze ـ١

لعاب   

لعاب پودری است که به صورت دوغاب درآمده و بر روی بدنه های سرامیكی اعمال می شود و پس از ذوب 
پوشش شیشه ای ایجاد می کند.

شکل 1

                                                                         ب  الف 

آیا می دانید

سفالگران  که  زمانی  یعنی  بر می گردد،  میلاد  از  قبل  سال   3000 تا   2000 حدود  به  لعاب  تاریخچۀ 
بین النهرین، لعاب شیشه ای )شفاف( را برای پوشش آجرها ابداع و بعدها از آن بر روی سفالینه ها و کاشي ها 

استفاده کردند، سپس با کمك نقاشي و لعاب هاي رنگي آنها را تزئین کردند.

 به نظر شما کدام بدنه زیباتر است؟ 
 کدام بدنه دارای مقاومت بیشتري در برابر ضربه است؟ 

 در کدام محصول طرح و نقش جلوه بهتري دارد؟
 به نظر شما در کدام یك از ظروف بالا »در صورتي که مایع ریخته شود« نفوذ مایع به خارج از بدنه مشاهده 

نخواهد شد؟
در تولید محصولات سرامیكی جهت ایجاد زیبایی، بالا بردن استحكام و شست وشوی راحت تر بر روی سطح 

سرامیك ها لعاب زده می شود.
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دلایل کاربرد لعاب:

  زیباترکردن و تنوع ظاهری محصولات:  1
به دلیل آنكه لعاب ها حالت شیشه ای دارند، باعث می شوند 
که سطح محصولات براق تر باشد و با به کارگیری  لعاب های 

رنگی، محصولات متنوعی تولید خواهد شد.

  غیر قابل نفوذکردن بدنه ها: 2
محصولات سرامیكی بدون لعاب قابلیت نفوذ دارند و مایعات، 
مواد  خوراکی و محلول ها می توانند به بدنه نفوذ کنند، درنتیجه 

استفاده از لعاب از این امر جلوگیري مي کند.

  افزایش مقاومت شیمیایی و مکانیکی: 3
لعاب ها دارای مقاومت شیمیایی و مكانیكی بالایی هستند. 
بنابر این باعث می شوند سطح محصولات تولید شده مقاومت 

مطلوبی داشته باشد.
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 پوشاندن سطح ناصاف: 4
حتی  و  شكل دهی  از  پس  سرامیكی،  بدنه های  چنانچه 
سطحی  دارای  شوند  پخت  لعاب  بدون  پرداخت کردن، 
زبر، خشن و تاحدی ناصاف می شوند. اعمال لعاب باعث 
و صیقلی  تولیدی سطحی صاف  می شود که محصولات 

داشته باشند.

 حفظ تزیینات بدنه: 5
گاهی روی بدنه های سرامیكی به صورت زیر لعابی نقاشی 
این  محافظت  باعث  شفاف  لعاب  از  استفاده  می شود. 
و  مواد شیمیایی  مانند  خارجی  عوامل  برابر  در  تزئینات 

سایش می شود.

 بهداشتی کردن سطوح محصولات سرامیکی: 6
سطح لعاب شیشه ای و غیرقابل نفوذ است، بنابر  این بدنه 
به راحتی جرم نگرفته و قابلیت شست وشو خواهد داشت.
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ابزار و تجهیزات لعاب زني

الكآب پاش

پمپ بادپایۀ گردان

دستکشموم ـ پارافین

پیستولهانبرك

قلم موهمزن دستي

ظرفماسك
 نگهداري لعاب

اسفنجکابین اسپري
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آماده سازی بدنه قبل از لعاب زنی   

برای آماده کردن بدنه قبل از لعاب زنی باید مراحل زیر انجام داده شود:
1 زدودن گرد وغبار؛

2 زدودن چربی و مواد زائد؛
3 اسپری آب یا اسفنج مرطوب؛

در فرایند لعاب کاری، آماده سازی قطعات جهت اعمال لعاب از اهمیت بالایی برخوردار است. عدم آماده سازی 
صحیح قطعات برای اعمال لعاب می تواند منجر به بروز عیوب مختلفی مانند عیب خزیدگی١ لعاب در قطعۀ 

نهایی شود که بر روی کیفیت و ارزش محصول نهایی تأثیر بسزایی دارد.

شکل 2   ـ  عیب خزیدگی لعاب

بازدید چشمی و اطمینان از عدم وجود هرگونه عیب و آلودگی بر روی سطح قطعه از مراحل اولیه آماده سازی 
قطعه است.

سرامیك خشك شده و پخت شده قبل از لعاب زنی باید عاري از هرگونه گردوخاك چربی و مواد زائد باشد. 

Crawling ـ1

بدنه باید قبل از لعاب زنی از گرد و خاك زدوده شود. هنگام انجام این کار مواظب چشم های خود باشید. نکته
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شکل3ـ  بدنه های سرامیکی حاوی گرد و غبار 

اتصال و  برای  یا اسفنج مرطوب، سطوح  با اسپری آب 
آماده  لعاب  اعمال  مرحله  در  بدنه  به  لعاب  چسبیدن 

می شود.

شکل 4 ـ حذف گرد و غبار از سطح سرامیك با استفاده 
از اسفنج مرطوب جهت اعمال لعاب

شکل 5

در مرحلۀ آماده سازی بدنه جهت لعاب زنی باید دقت 
شود که داخل بدنه، اطراف دسته، لوله، نقش ها، زاویه ها 
و فرورفتگی ها به خوبی از گرد و غبار، چربی و مواد زائد 

زدوده شوند.

محصولات سرامیكی و سفالی لعاب دار، که در منزل دارید، و همچنین فراورده های موجود در بازار را کنترل 
چشمی کنید و فهرستی از عیوب آنها بنویسید.

پاك کردن گردوخاك ممكن است باعث شود که گرد  و غبار 
در خلل و فرج قطعه نفوذ کند، همچنین بدنۀ آغشته شده 
به مواد روغنی باید به دقت با مواد پاك کننده شست وشو 
داده شده و قبل از استفاده کاملًا خشك شود. با حرارت 
دادن نیز می توان روغنی را که بر روی قطعه برجا مانده 

حذف کرد.  

نکته

فعالیت کلاسی
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 در مرحلۀ بعد، اگر قسمتي از قطعه نیاز به اعمال لعاب ندارد، مانند پایۀ گلدان یا ته پارچ و لیوان، می توان  
قسمت مورد نظر را به پارافین یا مواد روغنی و نفتی آغشته کرد. اگر پارافین و مواد روغنی و نفتی به سایر 
قسمت هاي بدنه سرازیر شود پاك کردن آن مشكل است. در صورتی که پارافین و مواد روغنی پاك نشوند باعث 
بروز عیب لعاب نگرفتگی می شوند. راه دیگری که برای زدودن لعاب وجود دارد این است که ابتدا تمام قطعه 
لعاب کاری شود و سپس آن بخش هایی از قطعه، که نیازی به لعاب ندارند، با استفاده از ابزار تیز یا اسفنج 

مرطوب تمیز کرد.

1 بعد از آنكه قسمتي از قطعه آغشته به پارافین شد و پس از آن نظر ما تغییر کرد، به منظور حذف 
پارافین چه راهكارهایی پیشنهاد می کنید؟ 

2 بهترین روش برای اینكه پایه ها و کف بدنه ها لعاب نداشته باشند چیست؟

 آغشته کردن پایۀ لیوان به پارافین شکل6 ـ

شکل7

تحقیق کنید

 اگر قطعات سرامیكی دارای چند جزء باشند مانند قندان، محل اتصال دو جزء قطعه، با استفاده از موم 
پوشش داده می شود تا در حین پخت لعاب و بر اثر ذوب شدن لعاب به یكدیگر نچسبند. 

نکته
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اِنگوب   
 

در صورتی که بدنه دارای ظاهر و رنگ مناسبی نباشد جهت پوشش دادن بدنه چه کاری می توان انجام داد؟ 
اگر لعاب شیشه اي و داراي خاصیت پشت نمایي باشد،  رنگ و مشخصات ظاهري بدنه مشخص خواهد بود.  
براي اینكه بدنه شرایط مناسبي براي تزیین داشته باشد باید علاوه بر پوشش رنگ بیسكوییت، سطح مناسبی 

را ایجاد کنیم، به همین دلیل از انِگوب استفاده مي شود.
انِگوب در واقع یك لایه حد  واسط بین لعاب و بدنه است که جهت رفع عیوبي مانند رنگ نا مطلوب بدنه یا 

اصلاح کردن اختلاف شدید ضریب انبساط حرارتي لعاب و بدنه مورد استفاده قرار مي گیرد. 
از انِگوب  به عنوان یك لایۀ کدر و سفید، که پوشاننده رنگ سرخ،  قهوه اي یا صورتي بدنۀ بیسكوییت است،  
استفاده می شود. همچنین انِگوب با متعادل کردن واکنش ها ي بدنه با لعاب باعث بهبود کیفیت سطح لعاب و 

زیبایي آن نیز مي شود. 
انِگوب نوع خاصی از دوغاب های رسی است که از آن برای چسبندگی بهتر لعاب به بدنه استفاده می شود. ترکیب 

انِگوب شامل موادي از بدنه و لعاب است.
انِگوب به سه دلیل عمده اعمال می شود:

1 پوشاندن رنگ بدنه؛ 
2 کم کردن اختلاف ضریب انبساط حرارتی بدنه و لعاب؛

3 چسبندگی بهتر لعاب و بدنه؛

شکل 8  ـ قطعۀ بدون انگوب و بعد از اعمال انگوب

 بعد از این مرحله می توان لعاب را با استفاده از روش های مختلف بر روی قطعه مورد نظر اعمال کرد.

بدون انِگوب

با انِگوب
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روش های اعمال لعاب  

با اعمال لعاب بر روی قطعات سرامیكی، کیفیت قطعات سرامیكی به طور قابل ملاحظه ای افزایش می یابد. از 
این رو فرایند اعمال لعاب باید ساده و بدون خطا یا با حداقل خطا باشد که منجر به ضایعات نشود. همچنین 
روش مورد  استفاده تكرار پذیر و اقتصادی باشد. انتخاب روش اعمال لعاب یكی از مهم ترین مراحل در ساخت 

قطعات سرامیكی است. مهم ترین معیارهای انتخاب روش لعاب زنی عبارت اند از:
1  نوع محصول؛

2  شكل و اندازۀ قطعه؛ 
3  محیط کارگاهي در دسترس؛

4  هزینۀ تأمین انرژي و نیروي کار؛

شکل 9ـ انواع روش های لعاب زنی

آبشاریغوطه وری

ریختنیقلم مو

اسپری کردن
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1ـ روش قلم مو

اگر بخواهیم قطعه ای با رنگ های مختلف لعاب زده شود 
یا ته رنگ های تزیینی به آن اضافه شود، بدون شك روش 
لعاب زنی بـا قلم مو مناسب تـرین روش است. ایـن روش 
به ویژه برای لعاب کاری نقوش دیواری، مجسمه ها یا نقوش 
دارند،  نیاز  لعاب  نوع  از یك  بیش  به  اغلب  برجسته، که 
قسمت های  لعاب زنی  امكان  روش  این  با  است.  مناسب 
افراد  دارد.  نیز وجود  لعاب های گوناگون  با  بدنه  مختلف 
مبتدی باید لعاب زنی را با روش قلم مو شروع کنند زیرا 
کسب مهارت در این روش با کمی تمرین و تجربه نسبتاً 

شکل 10ـ تجهیزات مورد استفاده جهت لعاب زنی باآسان است.
 قلم مو

اگر بخواهید قطعه ای را لعاب تك رنگ بزنید، بهتر است لعاب با یك قلم موی مسطح به پهنای حدود 3  سانتی متر زده 
شود.

قلم مو باید کاملًا آغشته به لعاب شود؛ به خاطر داشته باشید که با قلم مو نقاشی نمی کنید، بلكه هدف آن است که پوششی 
یكنواخت و مناسب به دست آید، به طوری که قطعه لعاب را جذب کند و در عین حال لعاب از آن چكه نكند.

پوششی  باعث  که  لعاب،  سریع  از جذب  جلوگیری  برای 
لعاب  با  اول  لایۀ  است  بهتر  می شود،  یكنواخت  غیر 
رقیق تر زده شود. باید اولین لایه، کل سطح شامل: تمام 
فرورفتگی ها و خلل و فرج ها را به خوبی بپوشاند. قبل از آنكه 
لایۀ دوم لعاب زده شود، صبر کنید تا لایۀ اول خشك شود. 
باید  لعاب زده می شود  بعد  همین طور وقتی که لایه های 

مراقب بود که قلم مو، لایه های قبلی را خراب نكند.

شکل11ـ اعمال لعاب بر روی سطح بیرونی قطعه

از قلم موی با شمارۀ کمتر برای پوشش گوشه ها و درزها، که از دسترس قلم موی پهن خارج است، استفاده 
می شود. لازم است برای هر رنگ لعاب یك قلم موی مجزا به کار برده شود.

نکته

httpswww.roshd.ir210509-4-1
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گاهی بدنه برای پوشش کامل به دو یا سه لایه لعاب نیاز 
دارد. برای جلوگیری از حباب زدن یا متورم شدن لعاب، 
قبلی خشك  لایۀ  تا  کنید  صبر  بعدی  لایۀ  زدن  از  قبل 
شود. برای پوشش بهتر، جهت لایه ها تغییر داده می شود. 
اگر اولین لایه به صورت عمودی لعاب زده  شده است لایۀ 

بعدی به صورت افقی اعمال شود. 
در طول فرایند لعاب زنی، مخلوط لعاب باید مرتب هم  زده 
شود تا از ته نشینی لعاب در ته ظرف و آبكی شدن آن در 
لعاب خشك  آنكه  به محض  شود.  جلوگیری  ظرف  سطح 
شد، اگر قسمت هایی از سطح ناهموار است، می توان روی 
آنها را با نوك انگشتانتان یا با یك قلم موی پرپشت هموار 

شکل12ـ قطعۀ لعاب زده شده با استفاده از روش قلم موکرد.

٢ـ روش ریختني

این روش در بین روش های لعاب کاری متداول است زیرا روشی سریع و اقتصادی است. برای این روش، یك 
ظرف با سطح مقطع بزرگ و کم عمق و دو میلۀ آهنی یا دو تكه چوب لازم است. برای سهولت کار، ظرف روی 
یك پایه  گردان قرار داده می شود تا هم زمان با ریختن لعاب روی قطعه پایه گردان و همین طور قطعه چرخانده 

شود. 
برای لعاب زنی بدنه ای که از قبل آماده  شده است، ابتدا داخل قطعه لعاب زده می شود. به این صورت که قطعه 
از لعاب پر می شود و سپس چرخانده می شود تا لعاب به طور یكنواخت سطح داخلی را پوشش دهد. سپس 

لعاب اضافی به ظرف محتوی لعاب برگردانده می شود.

خارج کردن اضافه لعاب از داخل قطعهپرکردن داخل قطعه از لعاب

شکل13ـ  روش لعاب زنی ریختنی

httpswww.roshd.ir210509-4-2
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اگر قطعه، یك گلدان یا شكلی شبیه به آن است، در 
مرحله بعد، لبه را تا حدود 2 تا 3 سانتی متر به طور 
مستقیم به داخل لعاب فرو برده تا از لعاب پوشیده شود. 
سپس گلدان به طور ایستاده بر روی میله های آهنی 
یا تكه های چوب قرار داده می شود. از لبه محل لعاب 
خورده شروع به ریختن لعاب می شود و همزمان گلدان 
یا ترجیحاً پایه گردان با دست دیگر چرخانده می شود. 
نباید لبه ظرف حاوی لعاب با سطح قطعه تماس پیدا 
کند. هنگام ریختن لعاب باید به طور یكنواخت روی 
سطح کار، با پوشش کافی و بدون هیچ چكه ای )مگر 
قطعه  برای  چكه ای  جلوه گری  یك  خواهان  آن که 

باشیم( جاری شود.
با یك برس زبر،  از خشك شدن بدنه، ته آن  بعد 
پاك   اضافی  لعاب  هرگونه  از  اسفنج  یا  و  کاردك 

می شود.
روی  بر  لعاب  دوم  لایۀ  به  بزرگ تر،  قطعات  برای 
لایۀ اول نیاز خواهد بود تا لعابي مناسب ایجاد شود 
نخواهد  را  لازم  ضخامت  لعاب  پوشش  اولین  زیرا 
داشت. لعاب زنی در دو  لایه، لعاب  بسیار زیباتری را 
ایجاد خواهد کرد تا آنكه سعی شود لعاب به صورت 
لایه ای ضخیم زده شود. دومین لایه باید بلافاصله 
بعد از خشك شدن لایۀ اول لعاب، اعمال شود. اگر 
فاصله زمانی اعمال لایۀ دوم لعاب طولانی تر شود، 
ممكن  حتی  و  می شود  ایجاد  حباب هایی  لعاب  در 
است در قسمت هایی ترك ناخواسته ایجاد شود. در 
جذاب،  جلوه های  به  دستیابی  برای  تمایل،  صورت 
می توان برای دومین لایه از لعابی دیگر استفاده کرد.

اگر ترك یا سوراخ های سوزنی شكل روی ظرف به وجود آمد، نشان دهندۀ زیاد بودن ضخامت لعاب است. 
در این گونه مواقع با نوك انگشت لعاب را صاف کرده و حفره ها و ترك های آن را پر می کنیم. 

شکل 14ـ اعمال لعاب به روش ریختنی

شکل 15ـ پاك کردن کف قطعه از لعاب

نکته
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شکل16ـ خارج کردن قطعه در روش غوطه وری

3ـ روش غوطه وری  

در این روش بدنه را وارد ظرف دوغاب لعاب کرده و لعاب توسط بدنه جذب می شود. غوطه وری یك روش 
ساده، کارآمد و سریع است که به وسایل کمی نیاز دارد. 

بدنه داخل ظرف حاوي لعاب فروبرده می شود. دوغاب لعاب وارد تخلخل های بدنه می شود و بر روی قطعه 
لعابی نازك ایجاد می شود. غوطه وری خوب وابسته به مهارت لعاب زن است. در این روش، بدنه در دوغاب لعاب 

فروبرده شده، چرخشی داده می شود، سپس از دوغاب تخلیه شده و خشك می شود.
وسایل لازم در این روش لعاب زنی بسیار ساده است. عمق ظرف لعاب باید به اندازه ای باشد که قطعه آزادانه در 
داخل آن فروبرده شود. به کار بردن روش غوطه وری وابسته به اندازه و شكل قطعه است. قطعات میان تهی مانند 
لیوان، پارچ و گلدان ابتدا به سرعت از لعاب پر و سپس تخلیه می شوند تا داخل قطعه به خود لعاب بگیرد. قطعات 
میان تهی و قطعات تخت کوچك باید، با انگشت نگه داشته شده و کاملًا در داخل دوغاب به مدت چند ثانیه 
فروبرده شوند و آرام و به طور رفت وبرگشتی حرکت داده شود، سپس تحت زاویه ای خاص قطعه خارج شده و 
با حرکت تكانی و ضربه ای، اضافی دوغاب خارج می شود. آنگاه به قطعه زمان کافی داده می شود تا خشك شود. 

الف                                                                               ب                                                                       ج

httpswww.roshd.ir210509-4-3
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شکل 17ـ انبرك

در مقیاس صنعتی از انبرك غوطه وری استفاده می شود. 
انبرك قطعه را محكم در سه نقطه می گیرد. تمام فرایند 

در عرض چند ثانیه انجام می شود.

 

سرعت تولید یكی از متغیرهای اساسی در فرایند غوطه وری است. هرچه قطعه بیشتر در دوغاب لعاب نگه  داشته 
شود، ضخامت لعاب بیشتر خواهد بود، اما جذب آب بدنه و به دنبال آن سرعت ایجاد پوشش، با افزایش زمان 
کاهش می یابد. از طرفی اگر جذب آب بدنه در حد کافی نباشد، بدنه توانایی جذب لعاب با ضخامت مناسب 

را ندارد زیرا بدنه از آب اشباع شده و لعاب روی سطح خشك نشده و شره می کند.

شکل 18ـ قطعۀ لعاب زده شده به روش غوطه وری

بعد از غوطه وری محل تماس انبرك یا انگشتان با قطعه، باید لعاب زده شود.
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با استفاده از دستگاه های پیشرفته امكان مكانیزه   کردن فرایند غوطه وری وجود دارد. این روش برای ایجاد 
پوشش داخلی ظروف میان تهی تا حدودی موفق بوده است. 

شکل 19ـ لعاب زنی دستی و کارگاهی

شکل 20ـ لعاب زنی ماشینی

عوامل مؤثر بر لعاب  اعمال شده  به روش غوطه وري   

گران  رَوی دوغاب2چگالی دوغاب1

34

56

78

تخلخل بدنهاندازۀ ذرات جامد در دوغاب 

دمای بدنهضخامت بدنه

مهارت کارگرزمان غوطه وری
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شکل 21ـ لعاب زنی به  روش غوطه وری در شرایط آزمایشگاهی

4ـ روش اسپری   

اسپری کردن لعاب عبارت است از پاشش لعاب با فشار باد بر روی سطوح بدنۀ سرامیكی.
مزیت اسپری کردن نسبت به سایر روش های لعاب زنی در سادگی لعاب کاری و قابلیت حمل دستگاه ها، سرعت 

لعاب زنی و کیفیت لعاب اعمالی است.
در روش اسپری نسبت به روش غوطه وری به مقدار دوغاب لعاب کمتری نیاز است. می توان لعاب با ضخامت های 
گوناگون بر روی بدنه هایی با تخلخل متفاوت اعمال کرد. قطعات بزرگ یا پیچیده را می توان با این روش 

لعاب زد.
لعاب زنی با روش اسپری در مقایسه با روش های دیگر به تجهیزات پیچیده تری نیاز دارد. پیستوله، اتاقك لعاب زنی 
با هواکش، پمپ باد و ماسك ایمنی جزء وسایل ضروری هستند. افزون بر آن به پایه گردان نیز نیاز است که قطعه 

 مخلوط کردن لعاب با استفاده از همزن   اندازه گیری گران روی1 2

  انجام عمل غوطه وری   خارج کردن قطعه3 4

httpswww.roshd.ir210509-4-4
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را روی آن قرار داده و همزمان که لعاب اسپری می شود، بتوان آن را چرخاند تا پوششی یكدست تر و یكنواخت تر 
ایجاد شود.

برای جلوگیری از مسدود  شدن نازل پیستوله، لعاب را باید از الك مش ١00 یا ریزتر عبور داد. برای عدم تشكیل 
رسوب در مخزن پیستوله، لعاب باید همگن باشد تا باعث ایجاد رسوب در مخزن حاوی لعاب نشود و به طور 

مداوم همزده شود.  
نازل پیستوله می تواند به دو صورت لعاب را آزاد کند که شامل موارد زیر است: به صورت جهش های باریك 
که قسمت های کوچك پوشش داده می شود و یا به صورت پخش شدن که قسمت های وسیع تر قطعه پوشانده 

می شود.

حداقل مقدار لعاب پخش شده در محیط 25  درصد  لعاب مصرفی است. جهت جلوگیری  از هدر  رفتن لعاب، 
اتاقك اسپری با ورق پلاستیكی نسبتاً ضخیم، پوشش داده شود که لعاب درون آن ریخته شود. بنابر این لعاب 
اضافی را می توان بازیافت و دوباره استفاده کرد. باید دقت شود که از ورود ناخالصی ناشی از قطعات بدنه و 

زنگ زدگی به درون لعاب اضافی جلوگیری شود. 

همیشه باید پیستوله به صورت عمود در فاصله 30 سانتی متری نگه داشته شود. 

استفاده از ماسك در هنگام لعاب زنی برای جلوگیری از استنشاق پودر لعاب الزامی است.

نکته

بزرگ ترین  ضعف این روش پخش شدن مقدار زیادی از لعاب در محیط است. نکته

نکته

درصورتی که فاصلۀ 30 سانتی متر برای لعاب زنی به روش اسپری رعایت نشود چه مشكلی به وجود می آید؟ سؤال

به چه دلیل بعضی از لعاب ها را نمی توان به روش اسپری اعمال کرد؟ تحقیق کنید
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عوامل مؤثر در این روش عبارت اند از:  
1 خواص دوغاب لعاب مانند: چگالی، گران روی و یكنواختي؛ 

3 فشار اعمالي بر دوغاب؛  2 قطر نازل دستگاه اسپري لعاب؛                    
5 درصد تخلخل بدنه؛  4 فاصلۀ پیستوله با سطح قطعه؛                    

7 مهارت کارگر. 6 زمان اسپري کردن دوغاب؛                        

                                                                                شکل 22

5   ـ روش آبشاری

در این روش یك بخش متحرك دیسكي مانند 
وجود دارد که بدنه از زیر آن حرکت مي کند و 
لعاب از سوراخ هاي موجود بر روي دیسك به 
روي بدنه ریخته می شود. در این روش با تغییر 
بر  اعمالی  لعاب  سرعت دیسك می توان وزن 
روی سطح مورد نظر و ضخامت لعاب را تغییر 

داد.

شکل 23ـ لعاب زنی به روش آبشاری

ب ـ لعاب زنی با استفاده از روش اسپری کردنالف ـ کابین لعاب زنی
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روش های لعاب زنی
فیلم آموزشی مربوط به روش های لعاب زنی را در سایت رشد به آدرس اینترنتی www.roshd.ir مشاهده 

کنید.

عوامل مؤثر بر کیفیت لعاب را در روش آبشاری بیان کنید.

جدولی از محصولات بدون لعاب در زیر آمده است، بهترین روش لعاب کاری براي هر یك از بدنه ها را با 
ذکر دلیل مشخص کنید.

کار عملی 1:
چهار بدنۀ سفالي شكل داده شده به روش دستي و پخت شده را تهیه کنید و روش هاي لعاب زني آموزش 

داده شده را اعمال و پس از پخت از لحاظ خواص و کیفیت مقایسه کنید.

بدنۀ شماره 4بدنۀ شماره 3بدنۀ شماره 2بدنۀ شماره 1

روش اسپريروش قلم موروش ریختنيروش غوطه وري

فیلم

فعالیت کلاسی

فعالیت کلاسی

بدنۀ شكل داده شده 
به روش دستي

روش لعاب زني

فعالیت کارگاهی

کار عملی 2: اعمال لعاب بر روی قطعۀ تهیه شده به روش دستی با استفاده از روش ) قلم مو(
مواد و ابزار: قلم مو، لعاب، بدنه شكل دهی شده با روش دستی، کاردك

شرح فعالیت: قطعه را کاملًا از گردوغبار پاك و سپس آن را مرطوب کنید. لعاب مورد نظر را با کمك 
قلم مو روی قطعه اعمال کنید.

فعالیت کارگاهی
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کار عملی 3: اعمال لعاب بر روی گلدان با دهانۀ باریك با استفاده از روش غوطه وری
مواد و ابزار: گلدان دهانه باریك، لعاب، اسفنج، کاردك، برس زبر 

شرح فعالیت:
لعاب را در ظرفی مناسب آماده و در صورت لزوم آن را از الك عبور دهید تا ذرات نامطلوب و درشت آن 
جدا شود. برای لعاب زدن داخل گلدان با دهانۀ باریك، لعاب را با یك ظرف کوچك تر از طریق قیف داخل 

گلدان بریزید.
قطعه را بچرخانید تا پوشش لعاب داخل آن را کامل بپوشاند، مراقب باشید که لعاب بیرون نریزد. باقیمانده 

لعاب را به داخل ظرف محتوی لعاب برگردانید. 
دهانۀ گلدان را گرفته و آن را در لعاب فرو  ببرید. نگذارید لعاب به انگشتانتان برخورد کند. این عمل را 
چند بار انجام دهید تا لعاب به ضخامت لازم برسد. قطعه را روی میز قرار دهید تا لعاب آن خشك شود.

سپس آن را از قسمت پایین بگیرید و تا خط قسمتی که قبلًا لعاب زده شده داخل لعاب فرو برید.
گلدان را دوباره کنار بگذارید تا خشك شود. توجه داشته باشید تا زمانی که لعاب درخشان به نظر می رسد 

هنوز مرطوب است.
به محض آنكه لعاب خشك شد، ته گلدان را با یك برس مویی زبر کوچك تمیز کنید. 

کار عملی 4: اعمال لعاب با استفاده از روش اسپری
مواد و ابزار: لعاب، پیستوله،  اتاقك لعاب زني، پمپ باد، اسفنج مرطوب، قطعه سرامیكی، برس زبر 

شرح فعالیت:
قطعه را به صورت برعكس روی پایۀ  گردان قرار دهید. بعد از پوشیدن لباس کار و زدن ماسك ایمنی، 
مخزن پیستوله را از لعاب پر کرده، هواکش و پمپ باد را روشن کنید و پیستوله را روی قطعه بگیرید. قبل 
از آنكه ماشه پیستوله را فشار دهید، با دست دیگرتان شروع به چرخاندن پایه گردان کنید تا پاشش های 

کوتاه لعاب بر روی یك نقطه از سطح، متمرکز نشود. 
اجازه دهید تا لعاب بدنه خشك شود. سپس آن را برگردانید و به لعاب زنی ادامه دهید تا  تمام سطح 
پوشش داده شود. تعداد لایه های لعاب به نوع و شكل بدنه بستگی دارد. قبل از زدن لایۀ بعدی، حتماً 
لایۀ قبلی باید خشك شود. پس از آن که قطعه بعد از آخرین مرحلۀ لعاب زنی خشك شد، کف ظرف را 

مانند دیگر روش ها تمیز کنید.
زمان اسپری کردن لعاب می توانید، در حالی که دسته پمپ را فشار می دهید، درپوش هوا را با انگشت 
مسدود کنید، با این عمل، هوای فشرده به داخل مخزن لعاب راه پیدا کرده و باعث ایجاد حباب و هم  زدن 

دوغاب می شود.

فعالیت کارگاهی

شرایط زیست محیطی، شایستگی های غیر فنی: 
پوشیدن لباس کار، کفش ایمنی، کلاه ایمنی،  ماسك تنفسی و روشن کردن سیستم تهویه کارگاه الزامی 

است.

نکات
زیست محیطی

فعالیت کارگاهی
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 شرایط زیست محیطی، شایستگی های غیرفنی و اخلاق حرفه ای 
پوشیدن لباس کار، کفش ایمنی، کلاه ایمنی، ماسك تنفسی و روشن کردن سیستم تهویۀ کارگاه الزامی 

است.

کار عملی 5: اعمال انگوب بر روی بدنه های سرامیکی
مواد و ابزار: دوغاب انگوب، پمپ باد، اسفنج، قلم مو، پیستوله

شرح فعالیت:
1 حذف گرد و غبار و چربی از سطح بدنه؛ 

2 اسپری آب و یا تمیز کردن سطح بدنه با اسفنج مرطوب؛
3 اعمال انگوب با استفاده از روش های غوطه وری، اسپری و   یا قلم مو.

فعالیت کارگاهی

نکات
زیست محیطی

معایب  لعاب   

براي دستیابي به لعابي زیبا،  دلخواه و بدون عیب،  باید با علت بروز عیوب و انواع معایب لعاب آشنا شویم تا با 
برطرف کردن عوامل ایجاد کنندۀ این عیوب،  از بروز مجدد آنها جلوگیري شود. تعدادي از این معایب در این 

قسمت توضیح داده شده است.

شُره كردن و ایجاد سطح ناصاف   

درصورتی که لعاب در درجه حرارت پخت، بیش  از حد سیال و روان باشد،  از سطح ظرف شره کرده و پایین 
مي ریزد. این اتفاق باعث چسبیدن فراورده ها به قطعات دیرگداز و تجهیزات کوره خواهد شد.

عكس این حالت نیز ممكن است اتفاق بیفتد،  یعني اگر لعاب در درجه حرارت پخت سیالیت بسیار کم داشته 
باشد،  نمي تواند سطح یك دست،  صاف و بدون موج ایجاد کند.

براي رفع این عیب باید به این نكته توجه کرد که اکسیدهاي قلیایي بیشترین تأثیر را بر افزایش سیالیت و 
آلومینیوم اکسید بیشترین تأثیر را بر کاهش سیالیت لعاب مي گذارند.

لعابي که شره کرده است باید در دماي پایین تر پخته شود و برعكس لعابي که سطح ناصاف و موج دار به وجود 
آورده است باید در دماي بالاتري پخته شود،  زیرا افزایش حرارت با افزایش سیالیت لعاب رابطه مستقیم دارد.
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شکل 24ـ عیب شره  کردن لعاب

پخت ناقص و بیش از حد لعاب

نامناسب بودن دمای حرارت پخت باعث بروز عیوب می شود. لعابي که در درجه حرارت پایین تر از حد  لازم 
پخته شود  زبر و خشن است و دارای درخشندگی و براقیت لازم در سطح نیست. این عیب را مي توان با حرارت 
دادن مجدد قطعه و رساندن به حرارت کافي از بین برد. عكس این حالت، هنگامی که لعابي بیش از حد حرارت 
داده شود دچار سوختگي مي شود که رنگ آن با لعاب معمولي تفاوت محسوسي دارد و نازك و براق است و 

اغلب از سطح ظرف شره مي کند. البته گاهي اوقات لعاب سوخته ظاهر زیبایي به خود مي گیرد.

شکل 25ـ لعاب  با دمای پخت نامناسب
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شکل 26ـ عیب ترك برداشتن لعاب

شکل 27ـ عیب پوسته شدن لعاب

ترك خوردن و پوسته شدن لعاب  

در محیط اطراف همواره شاهد انبساط اجسام مختلف در اثر گرم شدن و انقباض آنها در اثر سرد   شدن بوده ایم. 
میزان این انبساط و انقباض نیز براي اجسام و مواد مختلف متفاوت است.

یك فراورده لعاب خورده را در نظر بگیرید، بدنه و لعاب اعمال شده، هر کدام از مواد مختلف تشكیل شده اند 
و هر کدام ضریب انبساط حرارتی متفاوتی دارند.

بعد از اینكه مرحلۀ پخت در کوره انجام شد،  به هنگام سرد شدن، هم لعاب و هم بدنه منقبض خواهند شد 
و اگر میزان انقباض آنها با یكدیگر، تفاوت زیادي داشته باشد،  عیوب ترك خوردن یا پوسته شدن به وجود 
می آیند. اگر انقباض لعاب بیشتر از بدنه باشد، چون لعاب و بدنه بعد از پخت کاملًا  به هم متصل شده اند،  بدنه 
اجازۀ انقباض آزادانه به لعاب را نخواهد داد،  در این حالت لعاب تمایل به جمع شدن و انقباض دارد،  ولي بدنه 
آن را به سمت خود می کشاند و اجازۀ جمع شدن به لعاب نمي دهد و اگر میزان این کشش از استحكام لعاب 

بالاتر باشد، لعاب تسلیم شده و در نهایت ترك خواهد خورد.

عكس این مطلب هم ممكن است اتفاق بیفتد یعني 
اگر ضریب انبساط بدنه خیلي بیشتر از لعاب باشد. 
مي شود  منقبض  بیشتر  بدنه  شدن  سرد  هنگام 
اوقات  اغلب  دارد،  اما  کمتري  انقباض  لعاب  ولي 
در  را  لعاب  و  مي دهد  انجام  را  خود  انقباض  بدنه 
پوسته شدن  و  باعث چروکیدگي  که  مي فشرد  هم 
لعاب مي شود و اگر میزان اتصال بین بدنه یا لعاب 
کم باشد و فشار وارده از آستانه تحمل لعاب بالاتر 
است  ممكن  حتي  و  شده  جدا   بدنه  از  لعاب  باشد 
به صورت  لعاب  سطح  کردن  لمس  با  پوسته ها  این 

فَلسْ هاي نازکي جدا شوند. 
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 جمع شدگی لعاب:
 در صورتي که لعاب به هنگام پخت،  خاصیتي شبیه به جیوه از خود 
نشان دهد و خود را جمع کند،  عیب جمع شدگی لعاب رخ مي دهد.

 لعاب نگرفتگی:
 ایجاد این عیب ممكن است به علت چرب و روغني بودن یا وجود 
شوره در سطح بدنه باشد که از اتصال و چسبیدن صحیح لایۀ لعاب 
خام به بدنه جلوگیري مي کند. علاوه بر این موارد،  ترکیب لعاب و 
پخت  حرارت  درجۀ  افزایش  هستند.  مؤثر  نیز  پخت  حرارت  درجه 

احتمال لعاب نگرفتگي را کمتر مي کند.

 در رفتگی یا خزیدگی لعاب: 
در صورتی که در لعاب مواد اولیۀ ریزدانه مانند کائولن و بالكلی زیاد 
باشد،  یا مواد لعاب زیاد ساییده شده باشد و ذرات بسیار ریز در لعاب 
خام پدید آمده باشد به این دلیل که انقباض لعاب به هنگام خشك 

شدن زیاد مي شود احتمال خزیدگی لعاب وجود خواهد داشت.

شکل 31ـ عیب خزیدگی لعاب

شکل 30ـ عیب لعاب نگرفتگی

شکل 29ـ عیب جمع شدگی لعاب

شکل 28
بالف

گسیختگی لعاب    

و  کاملاً  پخش مي شود  میز  ریخته شود،  روي سطح  میز(  )مثلًا روي یك  اگر یك قطرۀ آب روي سطحي 
اصطلاحاً  سطح را تر مي کند، اما در مورد یك قطرۀ جیوه چنین حالتی وجود ندارد،  یعني اگر یك قطره جیوه 
روي میز بریزیم نه تنها روي سطح پهن نمي شود بلكه جمع شده و سطحي شبیه کره به خود مي گیرد. در این 

مورد اصطلاحاً گفته می شود که جیوه توانایي تر  کردن سطح را ندارد. 
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سوراخ هاي ته سوزني و جوش   

منظور از این عیب،  سوراخ هاي ریزي است  که بر سطح لعاب پدید مي آید. یكي از عوامل ایجاد جوش بر سطح 
لعاب حبس شدن حباب هاي هوا بر سطح بدنه ای است که بر روي آن لعاب اعمال شده است، که در هنگام 

پخت لعاب در کوره این حباب ها از زیر لعاب،  جوش زده و سطح لعاب را ناصاف مي کنند.

شکل 32ـ عیب ته سوزنی

شکل 33ـ عسل

این مشكل بیشتر در لعاب هاي مات و لعاب هایي که در دمایي پایین تر از دماي پخت خود حرارت دیده اند بروز 
مي کند. افزایش دماي پخت و نگه داشتن دماي پخت براي مدت طولاني تر مي تواند این عیب را از بین ببرد.

همچنین اگر لعاب نازك زده شود، حباب هاي گاز راحت تر خارج مي شوند.
گاهي نیز ایجاد جوش به دلیل حرارت بیش از اندازه است یعني لعاب شروع به جوشیدن مي کند و سطح آن 

دچار سوراخ هاي ریز خواهد شد.

زمان  در  و  گازها  خروج  هنگام  ي  ته سوزن عیب 
پخت بروز مي کند،  زیرا لعاب سیالیت کافي ندارد 

تا اجازۀ خروج به گازها را بدهد.
براي درك بهتر چنین لعابي مي توان آن را شبیه به 
عسل در نظر گرفت،  در صورتي که لعاب در دماي 
پخت این گونه باشد حتي اجازۀ خروج حباب هاي 
گازهاي مختلف، که به هنگام حرارت دیدن لعاب 
سطح  نتیجه  در  و  اد  د نخواهد  ند،  مي شو ایجاد 

لعاب جوش دار خواهد شد.
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تاول زدن لعاب

از جمله عوامل به وجود آورنده این عیب ایجاد 
در  گاز  تولیدکنندۀ  مواد  وجود  علت  به  گاز 
هنگام پخت بدنه است. همچنین عدم پخت 
کامل لعاب و یا پخت بیش از حد لعاب باعث 

تشكیل این عیب مي شود.

کار عملی 6: تشخیص عیوب لعاب
مواد و ابزار: قطعات و بدنه های لعاب خورده با عیوب مختلف

شرح فعالیت:
قطعاتی را  که تاکنون لعاب زنی کرده اید بررسی و عیوب آنها را مشخص کنید و دلایل ایجاد این عیوب را 

بنویسید.

زیست محیطی، شایستگی های غیر فنی، اخلاق حرفه ای: 
پوشیدن لباس کار، کفش ایمنی، کلاه ایمنی،  ماسك تنفسی و روشن کردن سیستم تهویۀ کارگاه الزامی 

است.

شکل 34ـ عیب تاول زدن لعاب

با توجه به تصاویر نوع عیب لعاب را مشخص کنید.

......................                 ......................                   ......................                   ......................

فعالیت کارگاهی

نکات
زیست محیطی

فعالیت کارگاهی
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شرح کار:
 آماده سازی قطعات و تجهیزات لعاب کاری؛                     آماده سازی لعاب برای لعاب زنی؛

 لعاب زنی با روش های مختلف؛                                    کنترل عیوب لعاب.

استاندارد عملکرد: 
لعاب زنی قطعات سرامیكی با توجه به شكل، حجم، ابعاد و کاربرد قطعه مطابق با استانداردها و دستورالعمل های مربوطه 

شاخص ها:
    پس از بررسی کلیۀ سطوح از لحاظ کیفیت )مانند پرداخت صحیح، نداشتن ترك و عدم گردوغبار( مطابق دستورالعمل 

اقدام به لعاب زنی کند.
    مطابق دستورالعمل سطوح لعاب خورده را از لحاظ شرگی، یكنواختی لایه لعاب، یكنواختی ضخامت و ترك لعاب  بررسی کند.

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات: 
مکان: واحد لعاب زنی

ابزار و تجهیزات: تجهیزات لعاب زنی شامل پمپ لعاب زنی، سیستم اعمال لعاب شامل روش اسپری، آبشاری و غوطه وری، 
ابزار تنظیم تجهیزات اعمال لعاب، ابزار بررسی ظاهری لعاب )مانند ذره بین، چراغ قوه ( 

مواد مصرفی: انگوب، لعاب
تجهیزات ایمنی: ماسك تنفسی، دستكش مناسب، لباس کار مناسب، کلاه ایمنی، کفش ایمنی، عینك مناسب، کمربند 

ایمنی
ابزار و تجهیزات: تجهیزات لعاب زنی شامل پمپ لعاب زنی، سیستم اعمال لعاب شامل روش اسپری، آبشاری و غوطه وری، 

ابزار تنظیم تجهیزات اعمال لعاب، ابزار بررسی ظاهری لعاب )مانند ذره بین و چراغ قوه(
ابزار و تجهیزات ایمنی: ماسك تنفسی، دستكش مناسب، لباس کار مناسب، کلاه ایمنی، کفش ایمنی، عینك مناسب، 

کمربند ایمنی، تجهیزات اطفای حریق.

معیار شایستگی:

نمره هنرجو ٭حداقل نمره قبولی از 3مرحله کارردیف

2آماده سازی تجهیزات و قطعات١

2اعمال انگوب و لعاب2

١کنترل عیوب3
شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:

ماسك تنفسی، دستكش، لباس کار، کلاه ایمنی، عینك مناسب، تهویه، عایق صوتی، جداسازی 
و  مواد  مدیریت  محوله  کارهای  و  وظایف  انجام  وقت شناسی،   ،١ سطح  مسئولیت پذیری  زباله، 

تجهیزات سطح ١، استفاده از مواد و تجهیزات به طور ایمن و صحیح
2

میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 است.

ارزشیابی شایستگی لعاب زنی





سراميک يکی از قديمی ترين صنايع، حاصل استفاده از چهار عنصر آب، خاک، 
باد و آتش است و در تمامی تمدن های شناخته شدۀ جهان عرصه ای برای بروز 
خلاقيت هنری گروهی از صنعتگران و هنرمندان بوده است. در تزيينات سفال 
نشانه های معينی از زندگی اجتماعی و دوره زندگی و ويژگی های مادی و معنوی 
نمايانگر است و وسيلۀ مناسبی برای شناسايی تمدن شهرها است، زيرا هر ملتی 
برای تزيين سفال ها و سراميک های خويش نشانه، اشکال و تزيينات ويژه ای به 
کار می برده است. با انجام تزيين بر روي سفال و سراميک ارزش فراورده از نظر 

زيبايي و کيفي افزايش مي يابد.

پودمان 5

تزیین

httpswww.roshd.ir210509-5
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واحد یادگیری 5  

شایستگی تزیین دستی و یادگیری مهارت آن   

در اين پودمان در مورد دلايل تزيين بدنه های سراميکی توضيح داده شده است و هنرجويان مهارت روش های 
تزيين بدنه سراميکی را پيش و پس از پخت فراخواهند گرفت.

استاندارد عملکرد  

      تزيين قطعات سراميکی با توجه به طرح، شکل و کاربرد بدنه
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تزیین    

به تصاوير زير نگاه کنيد، نتيجه گيري شما چيست؟

هر کدام از بدنه هاي موجود در تصاوير زير در چه مرحله اي از رطوبت گل تزيين مي شوند؟

شکل 1

شکل 2

بالف

در شکل )١( کدام يک از بدنه هاي سراميکي زيباتر است؟
 ارزش نهايي کدام فراورده بيشتر است؟

کدام محصول سراميکي مراحل توليد را کامل طي کرده است؟
آيا مي توان در تزيين، اهداف کاربردي داشت؟

آيا استفاده از لعاب را مي توان يکي از روش هاي تزييني دانست؟
تزيين سراميک شامل عملياتي است بر روي قطعۀ سراميکي، جهت زيبايي قطعه و اهداف کاربردي در تمام 

مراحل گل پلاستيک، چرمينه، خشک، بيسکوئيت و لعاب دار انجام مي شود .

سؤال
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به تصاوير زير توجه کنيد و به سؤالات پاسخ دهيد.

ب( تزیین بدنۀ عموديالف( تزیین بدنۀ افقي

شکل 3

شکل 4

الف                                            ب                                              ج                                                د

         به نظر شما در کدام تصوير زياده روي در تزيين مشاهده مي شود؟
        در کدام تصوير، روش تزيين، متناسب با کاربرد فراورده است؟

    در کدام تصوير، تزييني متناسب با فرهنگ و آداب و رسوم جامعه مشاهده مي کنيد؟
    در کدام تصوير علاوه بر تزيين خارجي قطعه، تزيين داخلي نيز داراي اهميت است؟

    کدام تصوير نشان دهندۀ تزييني مناسب با قطعات سراميکي است؟

اصول تزیین    

کاربرد اصول زيباشناختي هنري در ساخت فراورده موجب دل نشيني و چشم نوازي و در نتيجه ارزشمند   شدن 
آن بدنه مي شود.

يکی از اصول زيبا شناختی هنری حفظ اصالت ماده است که در مورد قطعات سراميکی نيز اين نکته بايد رعايت 
شود. برای مثال کاربرد هر رنگی به جز رنگ های سراميکی و ايجاد فرم های ويژۀ فلزی و چوبی به قطعات 

سراميکی، ويژگی خاکی بودن قطعه را می پوشاند و از ارزش هنری آن می کاهد. در تزيين نبايد زياده روی شود 
تا از ارزش اصلی قطعه کاسته نشود.

تزيين فراورده بايد با توجه به ويژگی شکل آن انجام شود. ويژگی اصلی شکل قطعه عمودی، افقی يا خنثی 
بودن آن است.
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برای تزيين بدنه های سراميکی می توان از طرح های متضاد يا هماهنگ با جهت شکل قطعه استفاده کرد. در 
مورد قطعاتي مانند بشقاب و کاسه، که داخل ظرف نيز ديده مي شود، بايد به تزيين داخلي ظرف نيز توجه کرد.

ب(  كاسه بدون تزیین داخليالف( كاسه با تزیین  داخلي

 آماده سازي بدنه براي تزیین

 پيش از تزيين، بدنه سراميکی نياز به آماده سازی دارد. 
گردوغبار،   زدودن  شامل  سراميکی  بدنه  آماده سازی 

چربی و دوغاب اضافی است.
تزيين  روش   به عنوان  لعاب  از  استفاده  در صورتی که 
از  قبل  بدنۀ پخته شده  انتخاب شود،  بدنه سراميکی 
لعاب کاری بايد عاری از هرگونه گردوغبار و اثر انگشت 

باشد. )شکل ٦(

قابل  پارچه  يا  و  مرطوب  اسفنج  با  بدنه  گردوخاک 
زدودن است. ظروف پخته شدۀ روغنی بايد به دقت با 
مواد پاک کننده شست و شو  شده و قبل از استفاده کاملًا 
خشک شوند. در صورتي که بدنه داراي ناصافي است، ابتدا 
بايد به کمک سنباده سطح بدنه صاف شود سپس تزيين 

را انجام داد.
قطعۀ  توسط  لعاب  جذب  از  شده  آب  پارافين  يا  موم 
سراميکی جلوگيری می کند. با حرارت دادن بدنه در کوره 
تا دمای 200 درجۀ سلسيوس موم بخار و از روی بدنه 

زدوده می شود.

شکل 5

شکل 7

شکل 6
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روش های انتقال طرح     

به تصاوير زير نگاه کنيد چه تفاوت هايي بين روش هاي انتقال طرح مشاهده مي کنيد؟

روش هاي انتقال طرح به دو دستۀ مستقیم و غیر مستقیم تقسیم مي شوند:
1 در روش انتقال طرح مستقيم، طراحي به وسيلۀ يک ابزار نوک تيز )بر روي بدنۀ خيس( و يا مداد يا خودکار 

)بر روي بدنۀ پخته شده( انجام مي گيرد.

2 در روش انتقال طرح غيرمستقيم ابتدا طرح بر  روي کاغذ کشيده می شود، سپس به کمک خودکار يا ابزار 
نوک تيز بر روی بدنه انتقال داده می شود.

شکل 8

الف

ج

ب

د

httpswww.roshd.ir210509-5-1
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روش هاي تزیین پیش از پخت
چگونه يک بدنه سراميکي را پيش از پخت مي توان تزيين کرد؟ برای تزيين از چه روش هايي مي توان استفاده 

کرد؟

نقش بریده

حالت  )در  بدنه  شدن  خشک  از  پيش  روش  اين  در 
نقشۀ  و  با طرح  مطابق  را  آن  از  قسمتی  چرمينگي(، 
مورد نظر به وسيلۀ ابزار برنده و تيز از روی بدنه خام 
بريده و جدا می کنند که به آن نقش بريده يا مشبک 

گفته می شود.
طرح  می آيد،  به وجود  خام  بدنۀ  برش  اثر  بر  نقش 
موردنظر را به روش مستقيم يا غيرمستقيم بر روی بدنه 
انتقال می دهيم. بدنۀ مورد نظر برای اجرای تزيين بايد 
به حالت چرمينه رسيده باشد و از استحکام و مقاومت 
به راحتی  بدنه  به گونه ای که  باشد،  مناسب برخوردار 
با  باشد که  يا زياد خشک نشده  و  تغيير شکل ندهد 

بريدن طرح اطراف نقش ترک بخورد.

برش بدنۀ خامنقش بریده

تزیین با استفاده از قالبنقش فشرده

ایجاد خراش بر روی بدنهنقش كنده

نقش افزوده

تلفیقی

افزودن نقش بر سطح بدنۀ خام

تركیب روش های تزیین

روش هاي تزیین 
پیش از پخت

شکل 9

نمودار 1

httpswww.roshd.ir210509-5-2


104

ابزار در هنگام برش بدنه، ابزار بايد به صورت مورّب حرکت 
کند. با اين کار هم تکّه بريده شده به راحتی از زمينه جدا 

می شود و هم امکان اصلاح نقش وجود دارد.

بايد توجه داشت که اگر تکه های بريدۀ دو نقش به هم نزديک باشند، ديوارۀ حايل بين آن دو استحکام 
چندانی نداشته و ممکن است بدنه به هنگام پرداخت، آسيب ببيند.

پس از بريدن نقوش، آن ها با ابزار برش ظريف تر پرداخت می شوند و به تدريج قسمت مورّب و هلالی نقوش 
برداشته می شوند.

بعد از پرداخت نقوش، بدنه را با اسفنج مرطوب يکنواخت می کنند.
برای قسمت های ظريفی که از اسفنج نمی توان استفاده کرد، پرداخت بعد از خشک شدن بدنه با کاغذ سنباده 

انجام می شود.

شکل 10ـ ابزارهای برشی برای ایجاد نقش بریده

شکل 11

نکته

نکته
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كار عملی 1: تزیین بدنه به روش نقش بریده
مواد و ابزار: ابزار برش، سنباده، صفحه گردان، اسفنج، ابزار سرسوزنی، ظرف آب، بدنه سفالي يا سراميکي

شرح فعالیت: مراحل کار شامل موارد زير است:
       انتقال طرح؛ 

       برش خطوط محيطی به صورت مورّب؛ 
       پرداخت کردن نقوش بريده شده با ابزار تراش ظريف تر؛ 

       يکنواخت کردن بدنه با اسفنج مرطوب؛
       پس از انتقال طرح با استفاده از ابزار برش، خطوط محيطی نقش موردنظر را با دقت و به صورت 

مورّب بريده و از بدنه جدا می کنند.

در هنگام استفاده از ابزار برش مراقب دستان خود باشيد.

فعالیت کارگاهی

نکته
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روش نقش فشرده   

در اين شيوه با فشردن بدنۀ گلی )پيش از خشک شدن( در قالب، مهر يا اشيايی مشابه نقش روی بدنۀ ساخته 
شده ايجاد می شود.

شکل 13ـ فشار دادن مقداری گل درون قالب

شکل 14ـ پرداخت بدنه پس از قرار دادن طرح

شکل 17ـ غلتک های طرح دارشکل 16ـ انواع وسایل و ابزار مورد  استفاده جهت ایجاد طرح 

شکل 15ـ ایجاد طرح با استفاده از مهر

شکل 12ـ تراشیدن طرح بر روی قالب گچی
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چوب  و  سنگ  سفال،  جنس  از  در گذشته  قالب ها 
رواج  آن  گچی  شکل  امروزه  ولی  می شدند،  ساخته 

بيشتری دارد.

قالب چوبي

قالب فلزي

قالب سنگي

شکل19ـ نمونه هایی با تزیین نقش فشرده

شکل18ـ انواع قالب
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نقش کنده

به تصاوير زير دقت  کنيد و به سؤالات پاسخ دهيد.
در کدام تصوير در هنگام تزيين بدنه نياز به مراقبت بيشتري دارد؟ 

براي اجراي روش تزيين نقش کنده، بدنه از نظر رطوبت بايد چگونه باشد؟

بالف

کندن نقش با ابزار بردارنده به صورت لايه ای و يا ايجاد خراش روی بدنۀ خام را نقش کنده می گويند.

هنگام فشردن مهر بر روي بدنه مراقب باشيد فشار بيش از اندازه باعث فرو رفتن بدنه و از بين رفتن آن 
نشود.

هنگام استفاده از ابزار تيز مراقب دست و چشمان خود باشيد.

شکل 20

كار عملی 2: تزیین بدنه به روش قالبي یا 
مهري

ظرف  اسفنج،  چاقو،  مهر،  قالب،  ابزار:  و  مواد 
آب، بدنۀ سراميکي

و  کنيد  انتخاب  را  بدنه سفالي  فعالیت:  شرح 
يا  و  شده  ساخته  مهرهاي  از  استفاده  با  آن را 

قالب هاي موجود تزيين کنيد.

فعالیت کارگاهی

نکته
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كار عملی 3: تزیین بدنه به روش نقش كنده                         
مواد و ابزار: ابزار سرسوزنی، ابزار بردارنده، ابزار برش، اسفنج، پايه گردان، مداد، کاغذ پوستي

شرح فعالیت: دو بدنه همانند تصوير زير تهيه و بدنۀ اول را مطابق تصوير )الف( به روش خراش و بدنه 
دوم را مطابق تصوير )ب( به روش مشبک تزيين کنيد. 

بالف

هنگام استفاده از ابزار برنده و نوک تيز مراقب دستان و چشم هاي خود باشيد.

نقش افزوده   

افزودن قطعه ای گل مطابق طرح مورد نظر بر  روی بدنه خام )پيش از خشک شدن( نقش افزوده يا برجسته کاری 
ناميده می شود.

نقوش برجسته ممکن است به صورت قالبی يا به صورت فتيله يا گلوله از لوح گلی بريده  و سپس بر روی 
بدنه چسبانده شوند.

شکل 21ـ انواع بدنه های سرامیکی با تزیین نقش افزوده

فعالیت کارگاهی

نکته
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اين روش با افزودن گل بر روی نقش موجود بر بدنۀ خام نيز ايجاد می شود. )شکل 22(

شکل 22

كار عملی 4: تزیین بدنه به روش نقش افزوده
مواد و ابزار: ابزار افزاينده، چاقو، طرح مورد نظر، پايه گردان، ظرف آب، ابزار انتقال طرح )مداد، ابزار 

سر سوزني(
شرح فعالیت: بدنه اي را مطابق روش هاي شکل دهي که در پودمان دوم آموزش ديديد، تهيه کنيد و 

سپس طرح را بر روي بدنه انتقال دهيد و سپس بدنه را با افزودن گل به طرح تزيين کنيد.

فعالیت کارگاهی
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هنگام استفاده از ابزار نوک تيز و برنده مراقب دستان و چشمان خود باشيد.

ترکیب روش های تزیینی    
 

بسياری از روش های تزيينی می توانند با هم بر روی يک بدنۀ خام اجرا شوند که به آن روش تزيين تلفيقی 
گفته می شود.

برای مثال می توان نقوشی را از يک بدنۀ خام بريده و روی قسمت های ديگر بدنه قرار داد و روی آنها را به صورت 
نقوش سطحی، کنده کاری کرد.

ابزار و وسايل مورد نياز در اين روش همانند ابزار و وسايلی است که در روش های تزيين بدنه پيش از پخت 
استفاده می شود.

كار عملی 5: تركیب روش هاي تزییني
مواد و ابزار: ابزار نوک تيز، چاقو، ابزار انتقال طرح، ابزار برش، طرح، پايه گردان، بدنۀ سفالي، مهر يا قالب، گل

شرح فعالیت: يک بدنۀ سفالي را با ترکيب دو روش نقش افزوده و نقش بريده تزيين کنيد. 

هنگام استفاده از ابزار برنده و نوک تيز مراقب چشم و دستانتان باشيد.

ایمنی و بهداشت

فعالیت کارگاهی

ایمنی و بهداشت
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تزیین بدنه پس از پخت    

ايجاد رنگ در فراورده ها رايج ترين روش تزيين بوده و شايد بتوان گفت تاکنون تزيين به وسيلۀ رنگ زيباترين 
نتايج را به همراه داشته است.

شکل 23ـ تزیین با رنگ
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تزیین با لعاب    

در  محصولات  ايجاد  تنوع  و  زيباتر کردن  به منظور  که  است  بدنه  تزيين  لعاب ها،  از  استفاده  موارد  از  يکي 
سراميکي انجام مي گيرد. کاربرد  لعاب در  زيبايي بخشيدن به قطعه سفالي به دو  صورت است: 

1  روش نقاشي  
2  روش لعاب کاري

روش نقاشي با لعاب بر روي قطعات سراميکي به دو صورت زيرلعابي و رو   لعابي انجام مي شود .

نقاشي رو     لعابی 
اين روش نقاشي به اين صورت است که بدنه را پس از پوشاندن با لعاب کدر سفيد يا رنگي )اپک(، نقاشي 

مي کنند.
اين کار به دو  صورت انجام مي شود:

نقاشي روي لعاب خام و نقاشی روی لعاب پخته شده.

ب( نقاشي بر روي لعاب پخته شده الف( نقاشي بر روي لعاب خام

شکل24ـ انواع نقاشی رو  لعابی
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رنگ های رولعابی بايد با ذوب شدن در داخل لعاب زمينه نفوذ  کنند تا پس از پخت پوسته نشود.

رنگ های رولعابی در چه اتمسفری از کوره بايد پخت شوند؟

كار عملی 6: تزیین بدنه به روش رولعابي
مواد و ابزار: لعاب کدر، بشقاب سفالي، قلم مو، رنگ هاي رولعابي، اسفنج، ظرف آب، کتيرا. 

شرح فعالیت: مطابق تصوير داده شده بشقابي را از قبل تهيه و سپس با اسفنج مرطوب تميز کنيد تا 
گردوخاک موجود از روي بدنه زدوده شود. سپس ظرف را با لعاب کدر بپوشاند و بعد از تهيه رنگ هاي 

رو  لعابي، طراحي را بر روي بدنه انجام دهيد و آن را با استفاده از رنگ هاي رولعابي نقاشي کنيد.

شکل 25

نکته

سؤال

فعالیت کارگاهی
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ساخت رنگ های زیرلعابی: اين رنگ ها حاوی رنگ های سراميکی )جوهر يا استين(، 5 درصد لعاب و 5     درصد 
گل بدنه است. 

مراحل نقاشی زیرلعابی

3                                                           2                                                         1                           
شکل 27

3                                                           2                                                         1                           
شکل 26

افزودن مواد روان كننده به رنگ های زیرلعابی: برای روان شدن رنگ های زيرلعابی بهتر است آنها را با 
ماده روان کننده مانند کتيرا، ضد يخ، گليسيرين و چسب کاغذ ديواری مخلوط کرد. 

3                                                           2                                                         1                           
شکل 28
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هنگام نقاشی از قرار دادن چند لايه لعاب به وسيلۀ قلم مو خودداري کنيد. از کشيدن قلم مو هنگام نقاشي 
پرهيز کنيد. همچنين در صورت عدم روان بودن قلم مو هنگام نقاشي مقداري کتيرا به رنگ هاي رو لعابي 

بيافزاييد.

كار عملی 7: تزیین بدنه به روش زیرلعابي
مواد و ابزار: بدنه سفالي، رنگ هاي زيرلعابي، لعاب شفاف )ترانس(، قلم مو، مواد روان کننده مانند کتيرا،  

اسفنج، ظرف آب.
مرطوب،  اسفنج  با  بدنه  تميز کردن  و  سنباده زدن  از  پس  و  کنيد  تهيه  سفالي  بدنه اي  فعالیت:  شرح 
با استفاده از لعاب هاي زيرلعابی  طراحي را به روش مستقيم يا غيرمستقيم انجام دهيد و سپس آن را 
نقاشي کنيد. سپس بدنه را تا دماي ٦00 درجۀ سلسيوس حرارت دهيد تا مواد روان کننده اي که به 

رنگ هاي زير لعابي اضافه شده خارج شوند و  کاملًا بسوزند. سپس بدنه را با لعاب شفاف پوشش دهيد.

پخت قطعۀ نقاشــی شده تا دمای قرمز: پيش از زدن لعاب قطعۀ نقاشی شده را به روش زيرلعابی حرارت 
می دهند تا مواد روان کنندۀ آنها تجزيه شود )٦00 درجۀ سلسيوس(.

نشود چه  داده  قرمز حرارت  دمای  تا  است  نقاشی شده  زيرلعابی  رنگ های  با  که  بدنه ای  در صورتی که 
مشکلاتی ممکن است در لعاب ايجاد شود؟ 

آخرين مرحله پوشاندن قطعه پس از نقاشی با لعاب شفاف است.

تحقیق کنید

نکته

فعالیت کارگاهی
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لعاب زني  
 

در پودمان قبل با روش هاي معمول لعاب زني آشنا شده ايد؛ هر يک از اين روش هاي لعاب زني را مي توان به 
عنوان روش تزيين بدنه نيز به کار برد.

.............................................................. ...............................

شکل 29

مي افزایند  قطعه  زیبایي  به  كه  روش هایي  سایر 
شامل موارد زیر است:

1 لعاب را مي توان با استفاده از ابزارهايی مانند پوار، 
قلم مو  مسواک،  قطره چکان،  قاشق،  قلم مو،  سرنگ، 
بافت دار  وسايل  انواع  و  لاستيک  اسفنج،   فوتک،  و 
طرح هاي  انواع  و  برد  به کار  قطعه  روي  بر  )مهر زني( 

زيبا و شگفت انگيزي را به وجود آورد.

پوآر اسفنج

قطره  چکانسرنگ

شکل 30

روش لعاب کاری را در هر يک از تصاوير زير مشخص کنيد.فعالیت کلاسی
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2 پيش از لعاب کاري مي توان بخش هايي از قطعه را به پارافين، موم و روغن آغشته کرد تا لعاب را به خود 
نگيرد. موم را بايد به مايع تبديل کرد و انواع طرح ها را طبق ذوق و سليقه با قلم موهای متفاوت بر روی قطعه 
پياده کرد. از مدادهاي شمعي يا روغني نيز مي توان استفاده کرد. بخش هاي لعاب نخورده را می توان پس از 

يک بار پختِ لعاب مجدداً لعاب زد و حرارت داد. )شکل ٣١(

3 روش ديگر استفاده از لعاب جهت تزيين اين است که طرح هاي کاغذي يا شابلون بر روي قطعه قرار داده 
شود و سپس لعاب کاري انجام شود. بهترين روش لعاب زني برای تزيين با استفاده از پيستوله، مسواک و فوتک 

است. بخش هاي لعاب نخورده را مي توان به روش هاي گوناگون لعاب زنی کرد. )شکل ٣2(

شکل 31ـ پارافین

شکل 32
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4  يکی ديگر از روش های تزيينی با استفاده از لعاب، ريختن نامنظم لعاب بر روی قطعه در حالت افقی، 
عمودی يا مايل است. بخش هاي بدون لعاب را مي توان در تضاد با بخش هاي لعاب خورده قرار داد، به اين 

ترتيب که لعاب به همان صورت باقي بماند و يا از لعاب با رنگ ديگر استفاده می شود. )شکل ٣٣(

5  چاپ استنسيل روش ديگري از کاربرد لعاب است که به صورت موم اندود کردن يا طراحي روي تور، چسباندن 
آن بر روي قطعه و سپس لعاب افشاني انجام مي شود. براي اين کار از کاغذ استنسيل يا روميزي پلاستيکي نيز 
مي توان استفاده کرد. در اين حالت بخش هاي لعاب نخورده در تضاد با ساير بخش ها است و طرح هاي زيبايي 

ايجاد می شود. )شکل ٣٤(

شکل 33

شکل34ـ لعاب زنی با روش چاپ استنسیل
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موم و لعاب   

لعاب کاری  از  پيش  که  است  آن  تزيين کرد  را  بدنه  می توان  لعاب  از  استفاده  با  روش هايی که  از  يکي ديگر 
بخش هايی از قطعه را آغشته به موادي کرد که مانع لعاب گرفتگي بدنه سراميکي شود. پس از يک بار پخت 

لعاب می توان بخش های لعاب نخورده را لعاب زد و دوباره حرارت داد.

فعالیت کارگاهی

كار عملی 8: تزیین با استفاده از موم و لعاب 
مواد و ابزار: موم،  قلم مو، بدنه سفالي، لعاب، پايه گردان.

شرح فعالیت: بدنه اي سفالي تهيه کرده و طرح مورد نظر را بر روي آن اجرا کنيد. سپس قسمتي از طرح 
را با توجه به ذوق و سليقه خود با استفاده از قلم مو موم اندود کنيد و بعد بدنه را لعاب بزنيد.

بدنه را پس از پخت، از کوره خارج و قسمت هايي را  که لعاب ندارد، لعاب بزنيد و پخت کنيد.
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پودمان پنجم : تزیین

شرح كار:
 آماده سازی بدنه، آماده سازی ابزار و مواد مورد نياز؛

 انتخاب روش تزيين مطلوب و انجام صحيح انتقال طرح و تزيين؛
 تزيين قطعه بر   اساس طرح و مدل مورد نياز؛

 پرداخت نهايی قطعه

استاندارد عملکرد: 
تزيين قطعات سراميکی بر   اساس طرح، شکل و کاربرد بدنه.

شاخص ها:
    تميز بودن قطعه از نظر گرد و غبار و چربی؛

    انتخاب طرح تزيينی مناسب؛
    تزيين قطعه

    قطعه تزيين شده عاری از عيوب چشمی 
شرایط انجام كار و ابزار و تجهیزات: 

شرایط: کارگاه استاندارد مجهز به تجهيزات ايمنی، ابزار و وسايل پرداخت و تميزکاری، انواع طرح و شابلون، ابزار تراش و 
برش، انواع لعاب، بدنه سراميکی، ظرف آب

ابزار و تجهیزات: پايه گردان، ابزار و وسايل تميزکاری و پرداخت، ابزار تراش و برش، مواد سراميکی و غيرسراميکی، شابلون، 
طرح و مدل

معیار شایستگی:

نمره هنرجو ٭حداقل نمره قبولی از 3مرحله كارردیف

١آماده سازی بدنه١

2انتخاب روش تزيين2

2تزيين قطعه٣

١کنترل نهايی٤
شايستگی های غيرفنی، ايمنی، بهداشت، توجهات زيست محيطی و نگرش:

مسئوليت پذيری، سطح ١، وقت شناسی، انجام وظايف و کارهای محوله، مديريت مواد تجهيزات 
سطح استفاده از مواد و تجهيزات با روش های ايمن و صحيح،

2

ميانگين نمرات

* حداقل ميانگين نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شايستگی، 2 است.

ارزشیابی شایستگی تزیین
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1 برنامه درسی درس توليد سراميک به روش دستی رشته سراميک، سازمان پژوهش و برنامه ريزی آموزشی، دفتر 
تأليف کتاب های درسی فنی وحرفه ای و کاردانش، ١٣9٣.

2 ابراهيمی، مريم، شروه، عربعلی، لعاب و مواد در سراميک، چاپ دوم، تهران، رهام، ١٣80.
3 قره داغی قرقشه، مرضيه، مبانی و مقدمات سفالگری، چاپ دوم، تهران، رهام، ١٣8١.

4 رستم خانی، محمد، آماده سازی مواد اوليه سراميکی، شرکت چاپ و نشر کتاب های درسی ايران، ١٣9٣.
5 خواکيم، مانوئل خاواريا کلمنت، ترجمۀ سنبل نفريه، فنون لعاب کاری، مرکز نشر دانشگاهی، ١٣89.

6 رحيمی، افسون، تکنولوژی سراميک های ظريف، چاپ دوم، شرکت سهامی انتشار متين، مهران، ١٣82.

منابع و مآخذ
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