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مقدمه
بشر سال هاى متمادى از سفالينه ها، به منظور ذخيره ى مواد غذايى و به عنوان ظرف يا حتّى به منظور تزيين 
محل زندگى خود استفاده نموده است. در اين ميان، روش توليد سفالينه ها شامل آماده سازى مواد اوليه، شكل 
دادن، تزيين به روش هاى مختلف و پخت، بين ملل و اقوام مختلف مشتمل بر روش هاى گوناگون بود و رفته رفته 
دست خوش تغييرات و تحولات و پيشرفت هايى شد. اين روند در زمان حال نيز ادامه دارد و روش هاى ساخت 
محصولات سراميكى همواره در حال تكامل و بهبود است، به نحوى كه كيفيت محصولات توليدى تا حدّ زيادى 

بهبود يافته و در عين حال سرعت توليد نيز بالا رفته است.
براى يك سراميك ساز آن چه اهميت بالايى دارد اين است كه بتواند محصول مورد نظر را با در نظر گرفتن قوانين 
و قواعد زيبايى شناسى و با توجه به جنس مواد اوليه و الزاماتى كه به ساخت محصولي با كيفيت منجر خواهد شد، 
طراحى نمايد. سپس آن را با مواد اوليّه ى مناسب و با روش شكل دهى مناسب، خشك و پخت و دكور صحيح توليد 

كند، به گونه اى كه بهترين نفع اقتصادى را داشته باشد و در نهايت به محصول بدون عيب منجر شود.
در اين كتاب، ابتدا با طراحى و اصول آن آشنايى مختصرى پيدا مى كنيد. سپس با نحوه ساخت مدل، قالب و 

مادر قالب آشنا خواهيد شد.
 روش شكل دهى مورد نظر در كارگاه عمومى سراميك ريخته گرى دوغابى است. به اين منظور ابتدا با فرمول يك 
دوغاب سراميكى و نحوه ى ساخت آن آشنا مى شويد و آزمايش هاى مربوط به تعيين خواص دوغاب را مى آموزيد. 
سپس خشك كردن، پخت بيسكويت، لعاب زدن، پخت لعابي و دكور، مراحل بعدى كار است، كه به تفصيل در 

كارگاه تدريس و اجرا خواهد شد.
اين كتاب، در 30 جلسه ى كارگاهى به صورت خودآموز با هدف كسب مهارت بيش تر نوشته شده است و قصد 
دارد طى يك سال تحصيلى هنرجو را از اولين مرحله ى طراحي يك محصول سراميكى ساده تا آخرين مرحله ى 

ساخت آن همراهي نمايد.

مؤلفان
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پيشگفتار 

سفالگري دوران اسلامي (قرن هاي اول و دوم هجري)
سفالگران قرن هاي اوليه اسلامي (قرن هاي اول و دوم هجري ) دو دسته سفال داشتند:

الف-سفال بدون لعاب 
ب- سفال لعابدار

الف – سفال بدون لعاب: اين سفال ها به چند روش تزيين مي شدند:
1-نقش كنده :خمير اين سفال معمولا قرمز ، نخودي و خاكستري است . موضوع نقوش آن به روش نقر است . 
(ايجاد خراش با شئي نوك تيز روي سفالي كه هنوز خشك نشده است) شامل خطوط جناغي، موجي، هفت وهشت 
(زيگزاك)، نقطه چين ، خطوط موازي عمودي و افقي و گاهي نقوش گياهي است . اين ظروف از شهرهاي آباد و 

پر جمعيت نظير نيشابور، ري ، جرجان، شوش و اصطخر به دست آمده است .
2-نقش قالبي : اين نوع تزيين را روي سفال هاي بدون لعاب كوچكتر به ويژه در ظروفي كه بدنه آن ها كاملا 
كروي نيست و گاه به تقليد ازظروف فلزي به صورت چند وجهي ساخته شده اند، مي توان ديد . اين نقوش معمولا 
با قالب روي بدنه و در ظروف بزرگتر، روي شانه و قسمت هاي ضخيم تر ظروف ايجاد مي شده است و موضوع آن 

معمولا طرح هاي هندسي و گياهي است . اين ظروف در كاوش هاي شهر ري و نيشابور به دست آمده است.
3- تزيينات بر جسته يا افزوده كاري: در اين روش كه به اصطلاح روش باربوتين هم ناميده مي شود ، قبل از 
پخت سفال، گل نسبتا" غليظ را با قيف مخصوص به اشكال مورد نظر روي ظرف مي نشانند كه معمولا طرح هاي 
حيواني و انساني نقش هاي اسطوره اي موضوع  اين نوع تزيينات است كه اقتباسي از نقوش ظرف هاي فلزي دوره 

هخامنشي و ساساني است . اين ظروف در شهر هاي ري و ساوه ساخته مي شده است.  
4- تزيينات رنگي :موضوع نقوش اين نوع تزيين طرح هاي هندسي واسليمِِِي  تزييني است و اغلب در شوش 

مكشوف شده است .
ب – سفال لعاب دار

در قرن هاي اول و دوم هجري تنوعي در رنگ لعاب ديده نمي شود و چنانكه در دوره ساسانيان لعاب سبز قليا 
و مات رايج بود، در اين دوره نيز از رنگ سبز در طيفي محدود نظير سبز تند و يشمي ،همچنين قرمز و نخودي 

استفاده شده است. 
در بررسي هاي علمي، نيشابور يكي از مراكز ساخت اين نوع سفال شناساني شده  است .

در مورد اينكه كجا و چه وقت لعاب براي اولين بار توسعه پيداكرد بايد گفت كه اين فن مديون تلاش مردم 
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كرانه هاي خاوري درياي مديترانه و بين النهرين است . زيرا همزمان با ساختن كاخ هاي آشوري و بابلي استفاده 
از آجرهاي پخته لعاب دار تزييني، ظروف لعابى نيز در بين النهرين ساخته شده اند.

يوناني ها نيز در همين دوره لعاب قليا را به صورت پوشش روي ظروف و گلدان ها به كار مي بردند.
مهارت در ساخت و تزيين اين نوع ظروف و ثبت بسياري از نوشته هاي آن دوره از لحاظ بررسي متون 

تطبيقي و بررسي سير تحول خط و ويژگي هاي خط كوفي در قرون اوليه اسلامي و به جهت نگارش وشكل 
گرافيكي آن حساسيت و توجه به اهميت مطالعه نقوش سفال هاي قرون سوم و چهارم را ضروري مي سازد.
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هدف كلى
  توانايى طرّاحى، ساخت مدل، قالب، مادر قالب و دوغاب سپس ريخته گرى و اجراى ساير 
مراحل ساخت تا پخت دكور يك محصول سراميكى از مواد اوليه سراميك تا رسيدن به يك 

محصول نهايي است.
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واحد كار شماره ى يكم

آشنايى با محيط كار و موارد ايمنى

هدف
  هنرجويان در اين جلسه با محيط كارگاه و خطرات احتمالى آن و برخى موارد 

ايمنى كار با دستگاه ها آشنا مى شوند.

پيش آزمون

1- به نظر شما چه فعاليت هايى در كارگاه عمومى سراميك اجرا مى شود؟
2- وجود كارگاه عمومى سراميك چه ضرورتى دارد؟

3- به نظر شما كدام دستگاه ها در كارگاه عمومى سراميك خطرساز هستند؟
4- نكات ايمنى مرتبط با دستگاه هاى برقى (جهت جلوگيرى از برق گرفتگى) را ذكر نماييد.

5- به نظر شما چرا تهويه ى كارگاه سراميك اهميت زيادى دارد؟
6- آيا درست است كه دست ها و ظروف آلوده گلى را در دست شويى معمولى بشوييم؟ چرا؟

7- با دقت كارگاه مدرسه ى خود را ببينيد، سپس بگوييد چند فضا براى انبار در كارگاه وجود دارد و چه اشيا 
و موادى در كارگاه انبار شده اند؟

8- به نظر شما بلند يا كوتاه بودن بيش از حدّ سقف كارگاه چه مشكلاتى ايجاد خواهد كرد؟

مقدمه
دارد.  نياز  آزمايشگاه  به  خود،  توليدات  كنترل  و  بررسى  براى  سراميك،  توليد  كارگاه  يا  هركارخانه 
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را با يك  كارگاه  فعاليت هاي اين  مجموعه  مى توان 
خط توليد در مقياس كوچك مقايسه كرد و از نتايجى 
كه در آن به دست مى آيد در مقياس بزرگ تر استفاده 
نمود. بنابراين، در اين كارگاه به وسايل توليد در مقياس 

كوچك نياز است. (شكل1-1)

شكل1-1

1-1- آشنايى با محيط كار 
است  مكانى  سراميك  كارگاه  يك  كلى  طور  به 
سرپوشيده، داراى فضاى مناسب براى كار هنرجويان، 
با  آزمايشگاهى  كارهاى  اجراى  در  آن ها  كه  طورى 
و  ابزارآلات  و  لوازم  حدّ  از  بيش  تراكم  و  جا  كمبود 
نشوند.  مواجه  ديگران  با  كارى  تداخل  و  دستگاه ها  يا 

(شكل2-1)

شكل2-1

 ارتفاع سقف كارگاه از زمين بايد مناسب باشد. ارتفاع بيش از حد و يا كوتاه بودن ديوار مشكلات خاص خود 
را دارد.

 گاه فضاى كم، باعث نزديكى بيش از حدّ وسايل و دستگاه ها به يكديگر و در نتيجه آسيب پذيرى آن ها مى شود. 
براى مثال فاصله ى كوره از دستگاه هاى ديگر بايد آن قدر باشد كه گرماى كوره و نمونه اى كه از داخل آن بيرون 

آورده مى شود به وسايل حساس ديگر صدمه اى نزند.
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1-1-1- نحوه ى صحيح جابه جايى اجسام :
از آن چه گفته شد مى توان نتيجه گرفت كه گاهى لازم 
است با جابه جايى وسايل، زمينه ى چيدمان مناسبى را 
براى آن ها فراهم كنيم. لذا مسئله جابه جايى وسايل پيش 
ضمن  كه  است  اصولى  رعايت  مستلزم  خود  كه  مى آيد 
مصون ماندن دستگاه ها از صدمه، خود اشخاص هم دچار 

مشكل نشوند.شكل( 3-1) 

گاهى ابعاد و اوزان وسايل در حدى است كه شخص به 
تنهايى قادر به جابه جايى آن است.

در اين هنگام رعايت برداشتن و جابه جايى صحيح 
اجسام الزامى است و نيز بايد به وضع دست ها و انگشتان 
و پاهاى خود در موقع جابه جايى و بلند كردن بار دقت 
كافى داشته باشيد. تصاوير روبه رو نحوه ى رعايت موارد 

مذكور را نشان مى دهد. (شكل 1-4-الف-ب-ج)

شكل 1-4-ب

شكل 3-1 

شكل 1-4-الف

شكل 1-4-ج
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هم چنين برداشتن اجناس و بار به صورت گروهى 
توجه  مورد  بايد  كه  است  نكاتى  رعايت  مستلزم  نيز 
حتى الامكان  افراد،  اين  مثال  براى  گيرند.  قرار  كافى 
بايد چه از نظر انرژى و قدرت و چه از نظر قد و قامت، 
شرايطى مساوى داشته باشند و حركات بلند كردن و 

شكل 1-5حمل را همزمان به كار ببندند. شكل (5-1)

1-1-2- نور كارگاه :
كافى  نور  از  كارگاه  برخوردارى  ديگر  مهم  موارد  از 
اطراف  پنجره هاى  طبيعى  نور  از  است  بهتر  است. 
نور  از  مى توان  صورت  اين  غير  در  شود.  استفاده 
مصنوعى (لامپ هاى فلورسنت، كه در جاهاى مناسب 
و  طبيعى  نور  از  لزوم  صورت  در  يا  و  مى شود)،  نصب 
نصب  محل  كرد.  استفاده  همزمان  طور  به  مصنوعى 
منبع نور بايد طورى باشد كه سايه فرد روى نمونه مورد 
آزمايش نيفتد در اين جا براى جلوگيرى از تشعشعات 
منبع  لرزش  از  جلوگيرى  و  فلورسنت  لامپ هاى  مضّر 
نور و «برخورد جسم خارجى» لازم است اين لامپ ها 

داراى محافظ مناسب باشند. (شكل6-1)
نظر  كارگاه  نور  مورد  در  متخصصين  است  بهتر 

دهند.
شكل6-1
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1-1-3- تهويه ى كارگاه : 
به سبب وجود مواد سراميكى پودرى، كه گرد و غبار 
فراوان ايجاد مى كنند و احياناً وجود بخار ناشى از مواد 
شيمياى به صورت هاى ديگر، استفاده از فن هايى جهت 
تهويه ضرورى است كه بايد در محل هاى مناسب قرار 

گيرند. (شكل7-1)

مثل  خطرناك  شيميايى  مواد  از  استفاده  هنگام 
اسيدها و بازها بايد، هنگام استفاده، ظرف آن ها را درون 
هود قرار داد تا بخارات و گازهاى خطرناك آن ها سريعاً 
كانال  طريق  از  كارگاه  اصلى  محيط  به  ورود  از  قبل  و 
در  تهويه ها  اين  تعداد  يابد.  راه  بيرون  فضاى  به  تهويه 

محيط كارگاه بايد كافى باشد. (شكل8-1)

شكل7-1

شكل8-1

1-1-4- سيستم برق رسانى :
 برق كارگاه ها بايد سه فاز باشد. هم چنين دسترسى 
به پريز برق شهر و اضطرارى، در محل هايى كه وسايل 

برقى تعبيه شده اند، بايد آسان باشد. 
برق  پريز  نيز  كار  ميزهاى  از  قسمت هايى  در  عموماً 
انتقال  قابل  و  كوچك  برقى  وسايل  تا  مى شود،  نصب 
مثل همزن آزمايشگاهى كوچك به آن ها متصل شوند. 

(شكل9-1)
شكل9-1
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كه  است  آن  قسمت  اين  در  مهم  ايمنى  نكات  از 
بايد از نابه سامانى اتصالات در تابلو برق طولانى شدن 
سيم هاى برق رسانى دستگاه ها جلوگيرى كرد، تا هنگام 
كار مشكلاتى به وجودن نياورد و در اثر پاره شدن سيم، 

خطر جانى به همراه نداشته باشد، (شكل 10-1)

شكل10-1

خود دستگاه هم ممكن است با كشيده شدن سيم از روى پايه بيفتد و صدمه ببيند، لذا نصب پريز به  ضمناً 
تعداد كافى، ضرورت خواهد داشت.

براى وسايل برقى، سيستم هاى ايمنى نصب مى شود تا در موارد اضطرارى دستگاه صدمه نبيند و شخص دچار 
برق گرفتگى نشود. ضمناً وجود سيم ارت، از برق گرفتگى (در اثر ايجاد اتصال كوتاه) داخل دستگاه ها جلوگيرى 

مى كند.
علاوه بر كليد اصلى موجود در تابلوى برق، كه كل برق كارگاه را قطع مى كند، مى توان سيستم برق رسانى كارگاه 
را به چند گروه تقسيم نمود. در نتيجه هنگام ترك كارگاه، آن گروه از دستگاه ها كه به برق شبانه نياز ندارند، از 

مدارخارج مى شوند.
ضمناً كليد و فيوز اصلى نيز نصب مى شود تا در خاتمه ى كار در كارگاه و به هنگام خروج از آن، برق كلى كارگاه 
قطع شود؛ در ايام تعطيلى كارگاه، هنگامى كه كسى در آن جا حضور ندارد، براى اين كه اتفاقى نيفتد و دستگاه ها 

در اثر اتصالى دچار آتش سوزى نشوند (به اين كليد و فيوز كاملاً نياز است).
در اكثر كوره هاى برقى در موقع باز كردن در آن ها برق المنت قطع مى شود تا اگر دست شخص به طور مستقيم 
يا غيرمستقيم (به وسيله ى انبرفلزى، مثل انبر كوره) با المنت تماس پيدا كرد، شخص از برق گرفتگى در امان 

بماند.
برق  سيستم  در  كوتاه  اتصال  يك  كه  صورتى  در  تا  مى شود  نصب  فيوزهايى  دستگاه ها  برق  مسير  در  معمولاً 

دستگاه رخ دهد فيوز باعث قطع برق دستگاه گردد.
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ضمناً بهتر است كنار وسايل برقى در صورتى كه زمين 
الكتريسيته  عايق  لاستيكى  پوش  كف  نباشد،  خيس 
وجود داشته باشد. بهتر است هنگام كار با وسايل برقى 

از دستكش عايق مناسب استفاده شود. (شكل11-1)

 شكل11-1

آتش  كپسول هاى  بايد  سوزى  آتش  با  مقابله  براى 
در  تا  شوند  نصب  مناسبى  محل هاى  در  كن  خاموش 
گيرد،  صورت  لازم  اقدامات  سوزى  آتش  وقوع  صورت 
توصيه مى شود يك كپسول آتش نشانى نزديك تابلوى 

برق نصب گردد. (شكل12-1)

شكل12-1

1-1-5- امكانات شست و شو : 
از  جداً  دوغاب  با  كار  حين  سرخوردن  خطر  جهت  به 
ريزش آن به كف كارگاه خوددارى كنيد. (شكل 13-1) 
لذا براى تأمين آب مورد نياز به هنگام كار كردن، مثل 
آب مصرفى در دوغاب سراميكى و آبى كه براى شست 
به كار  كارگاه  در  موجود  ابزارآلات  و  وسايل  شوى  و 
سرد  آب  شير  و  مخصوص  حوضچه ى  يك  به  مى رود، 
كف  يك  داراى  كاملاً  حوضچه  اين  است.  نياز  گرم  و 
شور است كه هنگام شست و شوى حوض و تخليه ى 
آب آن مورد استفاده قرار مى گيرد. اين حوضچه طورى 
طراحى مى شود كه سطل آب و پارچ موجود در كارگاه 
به راحتى در آن قرار گيرد و هنگام استفاده، كم ترين

شكل 13-1
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ترشح را داشته و از پاشيدن آب به اطراف جلوگيرى شود. 
بنابراين لبه هاى اطراف آن نسبتاً بلند انتخاب مى شود.

در اطراف حوضچه محل مناسبى براى استقرار ابزار و 
وسايل پاك كننده در نظر گرفته مى شود. در گوشه اى از 
حوضچه دريچه اى براى آبراه تعبيه مى شود تا سرريز آب 

مصرفى از طريق آن خارج شود. (شكل14-1)

           شكل14-1

ارتفاع خروجى آب از كف حوضچه بالاتر در نظر گرفته 
مجهز  تخليه  شير  يك  به  كف شور  است  بهتر  مى شود. 
گردد، به طورى كه با باز كردن شير، آب حوضچه تخليه 
شود. بنابراين، هر روز يك بار بايد با باز نمودن شير، آب 
زباله دان  به  آن  داخل  رسوبات  و  تخليه  حوضچه  داخل 

ويژه ضايعات سراميكى منتقل گردد.
كم تر  درشت  دانه  مواد  كرد  سعى  بايد  حتى الامكان 
به داخل حوضچه ريخته شود تا از خروج آب در هنگام 
تخليه جلوگيرى نشود. مسير آبراه به فاضلاب مخصوصى 
در مسير خروج آب، حوضچه اى  منتهى مى شود. معمولاً 
ديگر تعبيه مى شود تا مواد و گل ولاى موجود در آب در 
آن جا ته نشين شود. لازم است تا اين حوضچه (سپتيك) 
هر چند هفته يك  بار تخليه گردد. در صورت تعبيه نشدن 
چاه  ديواره ى  بر  رس  لايه  يك  شدن  بسته  با  حوضچه، 
فاضلاب، از جذب آب بعدى توسط ديواره چاه جلوگيرى 

مى شود. (شكل15-1)

  
شكل15-1
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1-1-6- بهداشت شخصى : 
براى بهداشت شخصى نياز است تا دست شويى مناسبى وجود داشته باشد. از آن جا كه مواد مصرفى در كارگاه ممكن 
است سمّى و يا مضر باشند، نبايد ظرف آلوده به اين مواد در دست شويى مخصوص بهداشت شخصى شست و نيز مواد 
پاك كننده ى اين قسمت نبايد به اطراف حوضچه ى مخصوص شست وشوى وسايل و ابزارآلات انتقال پيدا كند، زيرا 
ممكن است مواد غيربهداشتى و سمى را با خود به مراحل ديگر حمل كند. در صورت استفاده از مواد شيميايى، به 
خصوص اسيدها و بازها بايد از ريختن اين مواد در فاضلاب معمولى اجتناب كرد. براى جلوگيرى از خطر ليز خوردن، 

از كف پوش چوبى در اطراف حوضچه استفاده مى شود.

1-1-7- انبار : 
انبار يكى از بخش هاى مورد نياز كارگاه است، معمولاً 
مواد اوليه و لوازم كارگاه در آن نگه دارى مى شود. انبار 
به  مى تواند قسمت محصورى از كارگاه باشد و معمولاً 

دو قسمت تقسيم مى شود :
1- انبار مواد اوليه (شكل 16-1)                                                                                            

2- انبار لوازم و ابزار

شكل 16-1

1-1-8- رخت كن: 
وسايل  نگه دارى  جهت  فضايى  معمولاً  كارگاه  هر  در 
شخصى و تعويض لباس هنرجويان وجود دارد. اين فضا 

را رخت كن مى نامند. (شكل 17-1)

 
 شكل 17-1
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   1-2- ايمنى و بهداشت محيط كار
رعايت ايمنى و بهداشت كارگاه يكى از اصول مهم هر كارگاه است. اين قوانين در مورد كارگاه هاى مختلف در بعضى 

زمينه ها متفاوت است. اصول مطرح در يك كارگاه سراميك عمدتاً عبارت اند از : 

1-2-1- پوشيدن روپوش كار :
هر يك از هنرجويان قبل از ورود به محيط كارگاه 
بايد ابتدا درون رخت كن روپوش كارگاهى به تن كنند 
مخصوص  كمد  درون  را  خود  شخصى  لباس هاى  و 
روپوش  مجدداً  كار،  اتمام  از  بعد  دهند.  قرار  رخت كن 
را تميز كنند و در داخل كمد قرار دهند. رنگ روپوش 
پيش نهاد  شود.  رعايت  بايد  كه  است  مهمى  موارد  از 
مى شود در كارگاه ها از روپوش هاى رنگ سفيد استفاده 

شود. (شكل 18-1)
شكل 18-1

1-2-2- نگه دارى و كار با مواد شيميايى :
توصيه مى شود مواد شيميايى خطرناك مانند اسيدها، 
كه به صورت محلول اند، جهت كاهش خطرات احتمالى 
آن ها، مانند سقوط و... در رديف پايين قفسه نگه دارى 

شوند. (شكل 19-1)

           شكل 19-1
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هنگام كار با مواد شيميايى خطرناك مانند اسيدها 
و بازها، به منظور جلوگيرى از خطرات احتمالى آن ها، 
بايد از عينك ايمنى و ماسك تنفسى مناسب استفاده 
شود. در تصوير (1-20) برخى انواع ماسك هاى تنفسى 

را مشاهده مى كنيد.

            شكل20-1

كار كردن با مواد شيميايي در زير هود (هواكش) 
صورت گيرد. باز كردن درِ ظروف حاوى مواد شيميايى 
خطرناك خارج از هود، به علت خروج بخارات سمّى 
شود.  خوددارى  كار  اين  از  بايد  و  است  خطرناك 

(شكل21-1)

شكل21-1

پس از اتمام كار بايد ظروف آلوده به مواد شيميايى 
محل  در  و  شوند  شسته  مخصوص  دست شويى  در 

اصلى خود قرار گيرند.
تداخل   و  احتمالى  اشتباهات  از  جلوگيرى  براى 
 . شود   نوشته  مربوطه  كد  و  عنوان  نمونه ها،  و  مواد 

(شكل22-1)

شكل22-1



15

1-2-3- چند تذكر لازم :
- در حين كار با پودرهاى سراميكى : مانند توزين و يا آسياب آن ها لازم است از ماسك مناسب استفاده 

شود.
بايد  نشوند  اشتباه  هم  با  نمونه ها  اين كه  براى 
روى آن ها علامت گذارى شود. (اين كار را مى توان 
كرد)،  اجرا  رنگ  سبز  كُرُم  اكسيد  و  آب  مخلوط  با 
علامت  هم  نمونه  پخت  از  بعد  حتى   كه  به طورى 
كرم  اكسيد  باشيد  داشته  توجه  نشود.  پاك  مزبور 

سمّى است. (شكل23-1)

شكل23-1

تذكر : بعد از استفاده از كليه ى وسايل و تجهيزات، مثل الك، همزن و... بايد آن ها را كاملاً تميز كرد و سپس 
تحويل داد.

از  استفاده  هنگام  ايمنى  نكات   -4-2-1
دستگاه هاى برقى : 

وصل  از  قبل  بايد  دستگاه،  هر  كردن  روشن  موقع 
خود  كليدهاى  بودن  خاموش  از  دستگاه،  اصلى  كليد 
دستگاه اطمينان حاصل كرد. درغيراين صورت ممكن 
است به سبب آماده نبودن وضعيت دستگاه، صدماتى به 
هنرجويان يا خود دستگاه وارد شود. مثلاً اگر جار روي 
جارميل در شرايط نامساعدى قرار داشته باشد، روشن 

كردن آن باعث صدمه ديدنش خواهد شد.
(شكل 24-1)

شكل24-1

- به هشدارهاى ايمنى مربوط به نحوه ى استفاده از دستگاه توجه شود.
- قبل از شروع به كار، بايد از سالم بودن دستگاه و سيستم هاى حفاظتى آن اطمينان حاصل كرد.

- نحوه ى كار با دستگاه به صورت دستورالعمل در محلى مناسب كنار دستگاه نصب شود.
- پس از خاتمه ى كار در كارگاه بايد كليه ى دستگاه ها را خاموش و كليد اصلى كارگاه را قطع كرد.
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- تمامى ابزارآلات، ميز كار و اطراف آن را بايد كاملاً تميز كرد تا براى استفاده مجدد از آن ها، آماده باشند.
يادآورى مى شود نمونه اى از نقشه ى يك كارگاه ونحوه چيدمان آن در تصوير آمده است. (شكل25-1)

شكل25-1: نمونه اي از چيدمان يك كارگاه سراميك (فضاهاو دستگاه ها)
C 1100 5- كوره گازى 6- خشك كن 7- خشك كن 8- پرس 9- جيگر و جولى 10- اكسترودر 

o

C 1250 4- كوره
o 1- كلاس آموزشى 2- اتاق مربى (هنرآموز) 3- كوره 

11-محل استقرار15 دستگاه چرخ كوزه گرى 12- فضاى ممبران پمپ و فيلتر پرس 13- فست ميل 14- بالميل 15- جارميل 16- سنگ شكن مالشى 17- سنگ شكن فكى 
18- كمپرسور هوا 19- حوضچه ى شست وشوى وسايل 20- سپتيك (حوضچه ى انباشت پسماند گل شست وشوى وسايل) 21- انبار مواد اوليه 22- انبار گچ 23- باسكول 500 
كيلوگرمى 24- ترازو 25- رخت كن و كمد هنرجويان 26- انبار لوازم و ابزار 27- ويترين شيشه اى نگه دارى محصولات 28- ويترين شيشه اى 29- ميزكار 30- كشوى زير ميزهاى 

كار 31- ميزكارهاى كوچك در صورت نياز و كافى بودن فضا 32- ورودى هنرجويان    33- در سرتاسرى بزرگ جهت انتقال تجهيزات بزرگ
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آزمون پايانى
                                 

1- چه ارتباطى بين يك كارگاه عمومى سراميك و يك خط توليد وجود دارد؟
2- در صورت كم بود جا در كارگاه عمومى چه مشكلى پيش مى آيد؟

3- اصولاً ساختمان كارگاه چه شرايطى بايد داشته باشد؟
4- نكات عمومى اى كه در يك كارگاه بايد رعايت شود، كدام اند؟

5- وجود سيستم تهويه اى هوا در كارگاه چه ضرورتى دارد؟
6- سيستم برق رسانى را توضيح دهيد. (در كارگاه).

7- نكات ايمنى اى كه در سيستم برق رسانى رعايت مى شوند، كدام اند؟
توضيح  را  آن  به  مربوط  ايمنى  نكات  است؟  نياز  اامكاناتي  چه  به  كارگاه،  در  نياز  مورد  آب  تأمين  براى   -8

دهيد.
9- اصول كار كردن در كارگاه را مختصر توضيح دهيد.
10- مواد شيميايى در كارگاه چگونه نگه دارى مى شود؟

11- نكات ايمنى را، هنگام استفاده از دستگاه هاى برقى، توضيح دهيد.
12- چرا بايد به علائم و هشدارهاى مربوط به نحوه ى استفاده از دستگاه ها توجه نمود؟
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واحد كار شماره ى دوم

آشنايى با تجهيزات و ابزار كار كارگاه سراميك

هدف
در اين جلسه هنرجويان با تجهيزات و انواع ابزار مورد استفاده در كارگاه هاى سراميك 

آشنا مى شوند و امكانات موجود در كارگاه هنرستان خود را از نزديك مشاهده مى كنند.

پيش آزمون

1- تفاوت بين ابزار و تجهيزات چيست؟
2- چند نمونه ابزار مورد نياز را، براى چند حرفه اى كه با آن ها آشنايى داريد، نام ببريد.

3- چند نمونه تجهيزات مورد استفاده در چند حرفه را نام ببريد.
4- آيا مى دانيد در استفاده از تجهيزات برقى به چه نكاتى بايد توجه داشت؟
5- چند نمونه ابزار و تجهيزات مورد استفاده در كارگاه سراميك را نام ببريد؟
6- جهت نگه دارى بهتر از ابزار و تجهيزات كارگاه خود چه پيش نهادى داريد؟

7- آيا نحوه ى چيدمان تجهيزات در كارگاه سراميك بايد الگوى خاصى داشته باشد؟
8- چند نمونه ابزار اندازه گيرى طول و جرم را نام ببريد.

مقدمه
در مراحل مختلف توزين، آماده سازى مواد اوليه، آماده سازى دوغاب يا گل بدنه ى سراميكى، شكل دهى، پرداخت، 
خشك كردن، پخت و اعمال دكور روى محصولات سراميكى، تجهيزات و ابزار مختلفى به كار برده مى شوند. در اين 

جلسه با تعدادى از آن ها، كه در كارگاه هنرستان خود نيز مى توانيد از نزديك مشاهده كنيد، آشنا خواهيم شد.
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2-1- ابزار موجود در كارگاه سراميك
2-1-1- كاردك ها : 

فنرهاى  يا  استيل  ورق  جنس  از  معمولاً  كاردك ها 
مخلوط  دادن،  ورز  كردن،  جمع  براى  و  هستند  فلزى 
كردن گل به كار مى روند. اين وسيله شكل هاى متنوع 
است.  پلاستيكى  يا  چوبى  معمولاً  آن  دسته ى  و  دارد 
البته كاردك ها در ورز دادن و پهن كردن گل روى لوح 

              شكل2-1گچى نيز كاربرد دارند. (شكل1-2)

2-1-2- ابزار برش و پرداخت :
 از اين ابزار جهت پرداخت و قبل از صافكارى سطوح 
محصولات، عمدتاً بلافاصله پس از خروج قطعه از قالب 
گچى و يا پس از خشك شدن آن براي زدودن زائده ها و 
موج هاى ناشى از سطوح قالب گچى، كه روى محصولات 

باقى مى ماند، استفاده مى شود. (شكل 2-2- الف)

                شكل 2-2- الف

جنس  از  پرداخت اند،  ابزارهاى  از  فلزى،  تيغه هاى 
فلزات با ضخامت كم (حدود 0/5mm) و براى پرداخت 
و  انعطاف پذير  فلزى  تيغه هاى  دارند.  كاربرد  قطعات 

                شكل2-2- بمحكم هستند. (شكل2-2- ب)
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در ضمن جهت ايجاد سوراخ در بدنه، مانند بدنه ى 
استفاده  سوراخ زنى  ابزار  از  لوله  نصب  محل  در  قورى 

مى شود. (شكل3-2)

شكل3-2

2-1-3- قاشقك ها :
نمونه بردارى  جهت  آزمايشگاه  در  وسايل  اين  از 
مى شود.  استفاده  پودرها  توزين  و  كم  مقياس  در 

(شكل4-2)

                   شكل4-2

2-1-4- اسكاچ ها: 
نسبتاً  آن ها،  اوليه ى  سطوح  خشك، كه  محصولات   
زبر است و زايده هاى درشت و بزرگ ترى دارند، معمولاً 
با كمك اسكاچ خشك يا نم دار، پرداخت نهايي مى شود. 

سپس سطوح يكدست مى گردد. (شكل5-2) 

شكل5-2
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2-1-5- ابر و اسفنج ها : 
معمولاً  سراميكى،  قطعات  اوليه ى  ساخت  از  پس 
ناصافى ها،  موج ها،  حذف  و  صاف  سطوح  ايجاد  جهت 
زايده ها و پرداخت آن ها، از ابر و اسفنج نم دار استفاده 

مى شود. (شكل6-2)

                      شكل6-2

2-1-6- انبرها: 
يا  كوره  در  قطعات  برداشتن  يا  گذاشتن  براى   
در  مى شود.  استفاده  مخصوص  انبرهاى  از  خشك كن، 
از  يكى  كه  است  آمده  آن ها  از  نمونه  دو  (شكل7-2) 

آن ها انبر ويژه ى لعاب زنى قطعه است.

                   شكل7-2

2-1-7- پارچ ها و سطل ها : 
جهت جابه جايى دوغاب بدنه  از اين وسايل، معمولاً 
يا لعاب، در مقياس كوچك، يا جهت جابه جايى دوغاب 
گچى و تزريق آن به داخل قالب يا مادر قالب استفاده 

مى شود. (شكل8-2)

               شكل8-2
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2-1-8- ابزار اندازه گيرى طول : 
براى اندازه گيرى طول و ابعاد قطعات، معمولاً از وسايل 
اندازه گيرى طول استفاده مى شود. انتخاب نوع ابزار به 
اندازه گيرى  يا  و  توليد  ساخت،  براى  نظر  مورد  دقت 
پارامترهاى طولى بستگى دارد، به طورى كه معمولاً به 
خط كش،  متر،  از  اندازه گيرى  زياد  به  كم  دقت  ترتيب 

كوليس و ريزسنج استفاده مى شود. (شكل9-2)
                شكل9-2

2-1-9- اندازه گيرهاى زمان :
از  دقت  نوع  برحسب  ثبت  و  اندازه گيرى  جهت   
انواع زمان سنج استفاده مى كنيم. براى مثال كرونومتر 
(زمان سنج) كه براى اندازه گيرى زمان به كار مى رود و 
است.  ثانيه)  از  كسرى  و  (ثانيه  دقيقه  از  بالاتر  دقتش 

(شكل 10-2)

                شكل 10-2

2-1-10- ابزار توزين (باسكول، ترازو و...) : 
از  متفاوت،  مقياس هاى  در  اوليه،  مواد  توزين  براى 
در  موجود  ترازوهاى  مى شود.  استفاده  مختلف  ترازوهاى 
صنعت سراميك، با حساسيت هاى مختلف ساخته شده اند. 
هرچه حساسيت ترازو بيش تر باشد، قابليت مقدار توزين 

             شكل2-11- الفآن كاهش مى يابد.
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شرح  به  عمدتاً  آزمايشگاهى  ترازوهاى  حساسيت 
زيرند: 

1، 0/1، 0/01، 0/001، 0/0001 و... گرم. ترازوها به 
دو نوع غيرالكتريكى و الكتريكى تقسيم مى شوند. 

دقت ترازوهاى الكتريكى عموماً از نوع غيرالكتريكى 
آن بيش تر است. قبل از استفاده از ترازو بايد از تنظيم 
نمود.  توزين  به  اقدام  سپس  و  شد  مطمئن  آن  بودن 

(شكل2-11- الف و ب)
                   شكل2-11- ب

2-1-11- مادر قالب و قالب گچى : 
استفاده  قالب گچى  انبوه  توليد  براى  قالب،  مادر  از 
ساخته  گچ  از  يا  و  رزين  از  ها  آن  معمولاً  و  مى شود 
قالب  مادر  توسط  شده  توليد  قالب گچى  از  مى شوند. 
براى توليد قطعات (مثلاً در واحد ريخته گرى) استفاده 

مى شود. (شكل2-12- الف و ب)
                شكل2-12- الف

                 شكل2-12- ب



24

2-1-12- سرتاس ها : 
مواد  جابه جايى  و  برداشتن  براى  وسيله  اين  از 
مقياس  (در  مواد  توزين  براى  مثلاً  مى شود.  استفاده 
آزمايشگاهى) از سرتاس براى پر كردن ظرف يا كفه ى 

ترازو از مواد، استفاده مى شود. (شكل13-2)

                 شكل13-2

2-1-13- آهن ربا ها :
تركيبات آهنى كه  كليه ى  ورود  جلوگيرى از  جهت 
،مگنتيت  آزاد  (آهن  باشند  داشته  آهن ربايى  خاصيت 
از  معمولاً  سراميك،  لعاب  يا  بدنه  اوليه،  مواد  به  و...) 
آهن ربا استفاده مى شود و معمولاً به دو نوع دائمى وغير 
دائمي (الكتريكي )تقسيم مى شوند. لازم به توضيح است 
در صنعت سراميك به جهت زنگ زدگى خطوط انتقال 
آب و دوغاب و به منظور جلوگيرى از ورود براده هاي 
آهن ناشي ازسنگ شكن ها از آهن رباى مخصوص اين 

كار استفاده مى شود. (شكل14-2)

شكل14-2

2-1-14- قيف ها : 
داخل  به  دوغاب  ريختن  جهت  معمولاً  صنعت،  در 
قالب هاى گچى كه به صورت دستى ريخته گرى مى شوند 
استفاده  متفاوت  اندازه هاى  با  پلاستيكي  قيف  انواع  از 
مى شود. از قيف ها جهت انتقال مايعات و دوغاب ها  به 
داخل ظروف داراى دهانه ى كوچك استفاده مى شود.

                 شكل2-15(شكل15-2)



25

2-1-15- قلم مو ها :
 براى لعاب كارى و دكور قطعات كوچك و هنرى از 
قلم موهاى با اندازه و شماره ى متفاوت استفاده مى شود. 
اندازه ى  با  قلم مو  از  سطوح،  لعاب كارى  براى  معمولاً 
و  متوسط  اندازه ى  با  قلم مو  از  نقاشى  براى  و  بزرگ 
براى خطاطى از قلم مو با اندازه ى ريز استفاده مى شود. 

                شكل2-16(شكل16-2)

2-1-16- اره ها :
از اين ابزار براى برش چوب و مدل گچى و قالب گچى 
استفاده مى شود و معمولاً نوع چوب برُ آن ترَبرُ و خشك برُ 
دارد. از نوع ترَبرُ براى بريدن چوب، مدل يا قالب خيس 
براى  خشك برُ  اره ى  از  بالعكس  و  مى شود  استفاده 
مى شود. استفاده  خشك  قالب  يا  مدل  چوب،  بريدن 

                  شكل2-17 (شكل 17-2)

2-1-17- مهر و غلتك : 
از اين وسايل براى دكور و نقش هاى فرو رفته و برجسته 
روى سطح قطعات گِلى مرطوب، كه شكل پذير باشند، 
استفاده مى شود. اين ها از جنس چوب يا لاستيك اند و 
داراى اشكال و دسته هاى مختلف اند. غلتك ها به منظور 

تكرار نقش روى سطوح، به كار مى روند. (شكل18-2)

                  شكل18-2
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2-1-18- شابلون و تورى دكور : 
 از شابلون براى دكور زدن قطعات سراميكي تخت 
استفاده  اسكرين)  (سيلك  چاپ  روش  به  كاشي  نظير 
مى شود : شابلون از تورى كه طرح مورد نظر روى آن 
ايجاد شده است، ساخته مى شود، كه با ريختن رنگ و 
حركت پاروئك روى سطح شابلون، رنگ از سوراخ هاى 
چاپ  سراميكي  قطعه  روى  و  كرده  عبور  تورى  باز 
مى شود. تورى بسيار ظريف و محكم است و از جنس 
(در  مى شود.  ساخته  ضدزنگ  فلزى  يا  پليمرى  الياف 
شده  داده  نشان  شابلون  شكل19-2  ايستاده  تصوير 
است) شابلون هاى ساده تر مى توانند از برش دادن طرح 
مورد نظر بر ورق هاى مقاوم مانند ورق هاى پلاستيكى يا 

فيلم راديولوژى براى كارگاه سراميك تهيه شوند.

             شكل19-2

2-1-19- چكش ها : 
و  چوبى  دسته  داراى  كه  لاستيكى،  چكش  از 
سرلاستيكى است براى ضربه زدن آرام و تسهيل در باز 
كردن قطعات قالب هاى گچى (در هنگام ساخت قالب يا 
پس از ريخته گرى دوغابى) استفاده مى شود. از چكش 
فلزى براى خورد كردن قطعات پخته شده جهت انجام 
غيره)  و  دانسيته  آب،  (جذب  آزمايشگاهى  تست هاى 

بهره گرفته مى شود. (شكل20-2)
               شكل20-2
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2-1-20- ابزار تراش و مدل سازى : 
فلزى،  سر (تيغه)  و  چوبى  بلند  دسته ى  با  ابزار  اين 
اشَكال متفاوتى (مثلثى، مربعى، برگى و...) دارد و جهت 
و  مى رود.  كار  به  مدوّر  گچى  مدل هاى  ادن  د  تراش 
قابليّت  كه  فلزى  شابلون  از  مى توان  مدل  تراش  براى 
در  رفته  كار  به  طرح  از  قسمتى  يا  طرح  تمامى  تراش 
قطعه مدوّر را دارد، استفاده كند.براى ايجاد طرح روى 
ظريف  مجسمه سازى  ابزارهاى  از  غيرمدوّر،  قطعات 

استفاده مى شود. (شكل21-2)
            شكل21-2

2-1-21- پرگارها :
 ابزارى براى اندازه گيرى قطر خارجى و قطر داخلى 
قطعات، مدل و... است، كه معمولاً از جنس فلز يا چوب 

ساخته مى شود. (شكل22-2)

       شكل22-2

2-1-22- بشرها :
با  مى روند  كار  به  مايعات  حجم  اندازه گيرى  براى 
مدرج  و   2000  ml تا   50  mlاز متفاوت  حجم هاى 
است.  شيشه  يا  پلاستيك  از  آن ها  جنس  هستند. 

(شكل2-23- الف)

               شكل2-23- الف
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از بشرهاى شيشه اى براى گرم كردن مايعات به كمك 
شعله چراغ بونزن و يا شعله اجاق و با استفاده از تورى 

آزبست مى توان استفاده نمود. (شكل 2-23- ب)

2-1-23-استوانه هاي مدرج (مزور) : 
استوانه هاى مدرج در دو نوع شيشه اى و پلاستيكى 
وجود دارند و از آن ها براى اندازه گيرى حجم مايعات و 
دوغاب ها و هم چنين تعيين دانسيته استفاده مى شود و 
در مقايسه با بشرها دقت بيش ترى دارد. استوانه مدرج 
با حجم هاى 50، 100، 500 و 1000 سانتى متر مكعب 
(ميلى ليتر) موجود است. هرچه حجم اين استوانه كم تر 
باشد، دقت اندازه گيرى آن بالاتر مى رود. (شكل24-2)

2-1-24- تورى ها : 

                  شكل 2-23- ب

شكل24-2

معمولاً به منظور لعاب زنى قطعات به روش غوطه ورى، 
ريختن يا روش آبشارى و روش پاشيدن لعاب، قطعه را 
مازاد  هم  تا  مى دهند  قرار  مشبك  سطح  اين  روى  بر 
از  هم  و  شود  جمع  مخزنى  در  شبكه  از  عبور  با  لعاب 
تجمع لعاب در قسمت تحتانى قطعات جلوگيرى شود. 
متناسب با وزن قطعه، انواع مختلفى از تورى هاى فلزى 
يا غيرفلزى ساخته اند و به كار مى برند. (شكل2-25) از 
تورى ريز به صورت تخت و با قوس دار مى توان جهت 
پرداخت و يا پاك كردن قسمت تحتانى قطعه از لعاب 

استفاده نمود.

            شكل25-2
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2-2- تجهيزات موجود در كارگاه سراميك 
2-2-1- سنگ شكن ها : 

به منظور خردايش و كاهش اندازه مواد اوليه سخت، 
معمولاً در مرحله ى اول از سنگ شكن استفاده مى شود. 
سنگ شكن  نظير  دارد.  مختلفى  انواع  دستگاه  اين 
وب)،  الف  (شكل26-2-  فكى  سنگ شكن  مخروطى، 
سنگ شكن چكشى و سنگ شكن غلتكى و در آزمايشگاه 

          شكل2-26- الف                  شكل2-26- بمعمولاً از دو نوع چكشى و فكى آن استفاده مى شود. 

2-2-2- آسياب ها : 
براى اين كه محصول به دست آمده از سنگ شكن ها 
اين  مى شود.  استفاده  آسياب ها  انواع  از  شوند  ساييده 
كار  طريق تر  به  يا  خشك  طريق  به  يا  معمولاً  دستگاه 
بعدى  مراحل  و  كانه  سختى  به  آن  انتخاب  و  مى كند 
مانند  ساب  خشك  آسياب  انواع  دارد.  بستگى  عمليات 
انواع  و  ميله اى  آسياب  و  خشك ساب  گلوله اى  آسياب 
آسياب ترساب مانند بال ميل (آسياب گلوله اى ترساب) 
و  جارميل  از  معمولاً  آزمايشگاهى،  مقياس  در  است. 
مى شود.  استفاده  آزمايشگاهى  بال ميل  يا  و  فست ميل 

(شكل2-27- الف- ب)
2-2-3- الك ها : 

جهت دانه بندى مواد اوليه و تعيين توزيع دانه بندى 
كه  مى شود  استفاده  الك  از  معمولاً  پودر  يا  دوغاب  در 
داراى چشمه هايى با اندازه هاى متفاوتى است و معمولاً 
آن ها را با مش (mesh) تعداد چشمه هاى موجود در

                   شكل2-27- الف

                   
                      شكل2-27- ب
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به صورت  يك اينچ طولى بيان مى كنند. الك ها معمولاً 
دستى يا ماشينى مورد استفاده قرار مى گيرند. در روش 
قابل  روش تر  هم  خشك،  روش  هم  دستى  يا  ماشينى 
استفاده است، به طورى كه در روش تر دستگاهى (شيكر) 
با استفاده از آب و در روش خشك بدون استفاده از آب، 
گرفته  قرار  متفاوت  مش هاى  با  الك  تعدادى  براساس 
روى يكديگر به دانه بندى مورد نظر مى رسيم. الك هاى 
غيرآزمايشگاهى بزرگ با كلاف هاى آلومينيومى جهت 
مى گيرند.  قرار  استفاده  مورد  دوغاب  زبره  گرفتن 

(شكل2-28- الف و ب)

2-2-4- چرخ مدل سازى :
گچى  مدل هاى  تراش  براى  كه  است  دستگاهى   
ساخت  جهت  مدل سازى  مخصوص  تراش  ابزار  با 
مدل هاى متقارن و مدور به كار مى رود و توسط نيروى 
مى كند. كار  پايى  روش  به  يا  (الكتروموتور)  الكتريكى 

 (شكل 29-2)

              شكل2-28- الف

                  شكل2-28- ب

شكل29-2
 

2-2-5- قالب گچى ليوان : 
كه  ليوان،  شبيه  داخلى  شكل  با  است  گچي  قالبى 
دوغابى  ريخته گرى  روش  به  ليوان  توليد  براى  آن  از 

استفاده مى شود. (شكل30-2)

               شكل30-2
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2-2-6- ضامن هاى پلاستيكى قالب : 
كردن  جفت  براى  اى  دكمه  هاي  ضامن  اين  از 
تكه هاى يك قالب (قالب هاى گچى چند تكه) استفاده 

مى شود. (شكل31-2) 
2-2-7- همزن ها :

 جهت هم زدن، يك نواخت و هموژن نمودن مخلوط ها 
و  دستى  نوع  دو  داراى  و  مى روند  به كار  (دوغاب ها) 

الكتريكى است. (شكل32-2)
پره هاى  با  الكتروموتور  توسط  الكتريكى  همزن هاى 
قابل حمل اند.  متفاوت به چرخش در مى آيند و عمدتاً 
براى دوغاب ها همزن ها دورهاى متغير و حجم متفاوت 
دارند. (دقت كنيد حتماً پس از اتمام كار پره هاى همزن 

را تميز نماييد.)

                  شكل31-2

شكل32-2

دوغاب  نگه دارى  ظروف  و  مخازن   -8-2-2
(دوغاب بدنه يا لعاب) : 

با  پلاستيكى  يا  ضدزنگ)  (استيل  فلزى  ظروف 
در  بدون  و  دردار  به صورت  كه  مختلف،  حجم هاى 

هستند، براى نگه دارى دوغاب به كار مى روند.
                   شكل2-33- الف(شكل2-33- الف  و ب)

              شكل2-33- ب  
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2-2-9- قالب ساخت لوح گچى (صفحه گچى): 
يا  چوب  تخته  جنس  از  گچى  لوح  ساخت  براى  قالبى 
فلزى، سنگ و... است. از لوح گچى جهت آب گيرى از 

دوغاب و گل استفاده مى شود. (شكل34-2)

              شكل34-2

2-2-10- فيلتر پرس و آب گيرها 
جهت كاهش درصد آب موجود در دوغاب و تبديل 
آن به گل مناسب، لازم است از آب گيرها استفاده كنيم. 

معمولاً سه نوع آب گير قابل استفاده است :
- استفاده از كيسه هاى نيمه تراوا (مانند كيسه هاى 

متقالى) : 
دوغاب  ريختن  از  پس  روش  اين  در  كه  به طورى 
بتوان، كيسه ى آن را آويزان كرد و پس از مدت بيش 
از 24 ساعت، آب دوغاب مورد نظر را به حدّ دل خواه 

نسبى كاهش داد. (شكل2-35- الف)
                شكل2-35- الف

 استفاده از لوح يا كاسه ى گچى :
لوح  روى  بر  دوغاب  تخليه ى  از  پس  روش  اين  در 
گچى به مقادير خيلى كم يا استفاده از كاسه ى گچى به 
مقادير بيش تر، درصد رطوبت دوغاب كاهش مى يابد و 
با گذشت زمان مناسب مقدار رطوبت خميرگل به حدّ 

دل خواه مى رسد. (شكل2-35- ب)

              شكل2-35- ب
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استفاده از سيستم ماشينى يا فيلتر پرس : 
دوغاب  انتقال  پمپ هاى  از  استفاده  با  روش  اين  در 
مى توانيم دوغاب را از مخازن مناسب به داخل سيستم 
فيلتر پرس انتقال دهيم و با افزايش فشار پمپ و گذشت 
زمان، آب اضافى دوغاب از منافذ پارچه ى فيلتر پرس 
دست  به  نظر  مورد  رطوبت  با  خمير  و  مى شود  خارج 

مى آيد. (شكل36-2)
2-2-11- اكسترودر ها: 

در صنعت معمولاً جهت ورز دادن و يك نواخت سازى 
استفاده  اكسترودر  از  پرس،  فيلتر  از  حاصل  كيك 
مى شود. در عين حال براى توليد محصولات، با روش 
دو  از  مى توانيم  سراميكى،  بدنه هاى  خمير  از  استفاده 
نوع اكسترودر استفاده كنيم. يكى از اين اكسترودرها 
عمودى  اكسترودر  از  است.  افقى  ديگرى  و  عمودى 
و  فاضلاب  لوله هاى  نظير  محصولاتى،  توليد  جهت 
هم چنين  مى شود.  استفاده  رولرى  كوره هاى  لوله هاى 
و  شكل دهى  پيش  هواگيرى،  براى  افقى  اكسترودر  از 
روش هايى  در  استفاده  براى  گِل  خمير  شمش  تهيه ى 
توليد  جهت  ديگر  سوى  از  و  جولى  و  جيگر  مثل 
محصولاتى، نظير آجرهاى ساختماني يا لوله هاى نسوز 

نيز استفاده مى شود. (شكل37-2)

               شكل36-2

               شكل37-2

2-2-12- پرس ها :
 جهت شكل دادن محصولات سراميكى از روش هاى 
مختلفى استفاده مى شود. يكى از اين روش ها استفاده 
از پرس پودر با رطوبت هاى 2 تا 10 درصد است، كه 
براساس دانش فنى ساخت پرس ها، از حالت سنتى تا

                شكل2-38- الف
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(پرس هاى  آن  پيشرفته  حالت  و  پيشرفته  نيمه  حالت 
دستى،  به صورت  پرس ها  است.  موجود  ايزواستاتيك) 
نيمه اتوماتيك و تمام اتوماتيك به كار گرفته مى شوند. 

(شكل2-38- الف- ب)

                                                      
شكل2-38- ب

2-2-13- خشك كن ها : 
براى خشك كردن محصولات سراميكى بايد آب آزاد 
موجود در بدنه قبل از پخت كاملاً خارج شود. براى اين 
معرض  در  سنتى  به صورت  آزاد،  هواى  در  معمولاً  كار 
آفتاب، يا با استفاده از ماشين آلات مخصوص اين كار، 
سراميكى  محصولات  خشك كن،  يا  گرم خانه  عنوان  به 

خشك مى شوند. (شكل39-2)

دكور):  (چرخ  گردان  هاي  چرخ   -14-2-2
بلند  و  كوتاه  پايه ى  داراى  است،  فلزى  صفحه اى 
دكور،  براى  ها  آن  واز  مى شود  چرخانده  دست  با  كه 
مى شود. استفاده  مدوّر  قطعات  و...  پرداخت  لعاب زنى، 

 (شكل40-2)

                  شكل39-2

                شكل40-2
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2-2-15- كوره ها : 
كوره،  انواع  از  سراميكى،  محصولات  پخت  جهت 
تا  سنتى  نوع  از  كوره ها،  فنى  دانش  پيشرفت  برحسب 

نوع پيشرفته ى آن، استفاده مى شود.
سوخت  با  معمولاً  كوره ها  كه  است  توضيح  به  لازم 
مورد  حرارت  به  الكتريسيته  از  استفاده  با  يا  فسيلى 
شامل  فسيلى  سوخت هاى  است  بديهى  مى رسند.  نظر 
و  مايع  گاز  گازوئيل،  (مازوت)،  كوره  نفت  زغال سنگ، 

گاز شهرى است. (شكل41-2)
                  شكل41-2

2-2-16- كابين لعاب زنى :
روش  به  قطعات  زدن  لعاب  براى  محلى  يا  اتاقك   
ساخته  قطعات  اندازه  با  متناسب  كه  است،  اسپرى 
مى شود و داراى ميز گردان، فن مكنده و كانال خروجى 
به بيرون محيط كار است تا از انتشار ذرات ريز لعاب و 
آلودگى محيط جلوگيرى كند. در عين حال، با آن لعاب 
به كار  اضافى را بهتر مى توان جمع آورى نمود و مجدداً 

برد. (شكل42-2)
                 شكل42-2

2-2-17- كمپرسور هوا : 
آن  از  و  فشرده  هواى  توليد  براى  است  دستگاهى 
و  مى شود  استفاده  و...  تميزكارى  لعاب زنى،  جهت 
با  انواع  است.  متفاوت  هاي  حجم  با  مخزن  داراى 
حجم مخزن 50 تا 90 ليتر براى كارگاه مناسب است. 

               شكل2-43(شكل43-2)
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2-2-18- پيستوله ها : 
آب  رنگ،  لعاب،  كردن  اسپرى  براى  كه  دستگاهى 
حجم هاى  داراى  و  مى شود  استفاده  سطوح  روى  و... 
مختلف 100 تا 1000ميلي ليتر  است. پيستوله توسط 
شيلنگ و بست مناسب به كمپرسور هوا وصل و فعال 
حتماً  پيستوله  با  كردن  كار  از  پس   : (توجه  مى شود 
نماييد.). تميز  دهيد و  را شست وشو  كامل آن  به طور 

(شكل2-44- الف- ب) 

روى  گرفته  قرار  مخزن  از  پيستوله ها  از  برخى  در 
آن ها به پخش ماده پاشيدنى اقدام مى شود و در نوعى 
پيستوله  از  جدا  مخزنى  داخل  از  پاشيدنى  ماده  ديگر 

مكيده مى شود.

                  شكل2-44- الف

               شكل2-44- ب
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2-2-19- ويسكومتر ها : 
مايعات  و  دوغاب ها  ويسكوزيته ى  اندازه گيرى  براى 
معمولاً از ويسكومتر استفاده مى شود، كه معمولاً شامل : 
1- ويسكومتر ريزشى (شكل2-45- الف) 2- ويسكومتر 
يا  چرخشى  ويسكومتر   -3 ب)  (شكل45-2-  پيچشى 

گردشى مى شوند. (شكل2-45- ج و د)

شكل2-45- ب: ويسكومتر گلن كامپ(پيچشي)

شكل2-45- د:ويسكومتر چرخشي (بروكفيلد) ديجيتالي

                شكل2-45- الف: ويسكومتر ريزشى

        شكل2-45-ج: ويسكومتر چرخشي (بروكفيلد) آنالوگ
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آزمون پايانى 

1- ترازوها به چند نوع تقسيم مى شوند؟ نام ببريد و ويژگى هاى هر كدام را توضيح دهيد.
2- مادر قالب چيست و از چه جنسى ساخته مى شود؟

3- در صنعت سراميك از آهن رباها به چه منظور استفاده مى شود و انواع آهن ربا را نام ببريد.
4- از تورى در دكور به چه منظور استفاده مى شود و از چه ماده اي ساخته مى شود؟

5- كاربرد ويسكومتر چيست؟ انواع ويسكومتر را نام ببريد.
6- كاربرد اكسترودر عمودى و كاربرد اكسترودر افقى چيست؟

7- جهت آب گيرى از دوغاب سراميكى با استفاده از سيستم ماشينى، كدام دستگاه كاربرد دارد؟
8- مزاياى استفاده از كابين لعاب زنى، هنگام لعاب زدن به روش اسپرى را نام ببريد.

9- پيستوله چيست؟
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واحد كار شماره ى سوم

طراحى

پيش آزمون 

1- طراحى در صنعت سراميك به چه منظور اجرا مى شود؟
2- در طراحى از چه مفاهيمى مى توان الگو گرفت؟

3- در طراحى براى ساخت يك محصول سراميكى به چه نكاتى بايد توجه كرد؟
4- تعريف شما از طراحى چيست؟

5- با دقت به اشياى ساخت انسان (كه در اطراف خود مى بينيد) بيان كنيد در طراحى آن ها چه عواملى مورد 
نظر طراح بوده است؟

6- با توجه به ظروف چينى و سراميكى موجود در اطراف خود بيان كنيد در طراحى اين ظروف چه نكاتى 
مورد نظر طراحان بوده است؟

7- در كدام يك از اشياى پيرامون خود نظم و تقارن در طراحى مورد نظر بوده است؟
8- آيا در اطراف خود شىء خاصى كه بدون داشتن نظم و تقارن در طراحى زيبا به نظر مى رسد، سراغ داريد؟ 

مثال بزنيد.
مقدمه

است  نياز  نقشه  و  طرح  به  فراورده  هر  توليد  براى 
نظر  مورد  فراورده  گوناگون  جنبه هاى  آن  براساس  و 
طرح  ابعاد  فراورده،  نوع  به  بسته  مى شود.  سنجيده 
مشترك  طور  به  كه  است  مواردى  اما  است.  متفاوت 
      شكل3-1در همه ى طرح ها در نظر گرفته مى شود (نظير سليقه

هدف
در اين جلسه و جلسه بعد هنرجويان با اصول طراحى و فن طراحى آشنا مى شوند و 

قدرت تشخيص طرح مناسب از نامناسب را براى محصولات كاربردى كسب مى كنند.
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مقاومت  يا  طرح  ابعاد  تناسب  زيبايى،  مصرف كننده، 
مكانيكى ماده سازنده و...) كه از آن ها به عنوان «اصول 
كلى طراحى» ياد مي كنند (شكل3-1) در اين جا لازم 

است طراحى تعريف شود.
طراحى در واقع ارائه ى نقشه اى است كه به بهترين 
صورت هدف و مقصود اصلى طراح را برساند و در ضمن 
نظر مصرف كننده را برآورده كند. طراحى كردن يعنى 
طرح  مختلف  اجزاى  آرايش  و  دادن  قرار  هم  كنار  در 
از روى آگاهى و اراده و تبديل كردن آن به آن چه كه 

هدف مورد نظر را تأمين كند.
طراحى صحيح ضامن موفقيت در هر كار توليدى، اعم 
سراميكى،  محصولات  توليد  مجسمه سازى،  نقاشى،  از 
دانش  داشتن  بدون  است.  غيره  و  هواپيما  پل،  ساخت 
خوب  طرح  يك  ارائه  صحيح،  طراحى  اصول  از  كافى 
ممكن است به كندى و با صرف زمان زياد و حتى با 

چند بار تكرار ميسّر شود.
ماشينى  عصر  از  پيش  سنتى،  سفالگرى  در  طراحى 
به  آگاهى  اما  است.  بوده  استوار  تجربه  براساس  شدن، 
اصول طراحى صحيح، به هنرمند، اين امكان را مى دهد 
دست  رضايت بخش  قطعه اى  به  بيش تر  سرعت  با  كه 
يابند. قطعه اى كه با طرح صحيح ساخته شده، علاوه بر 
اين كه از تكامل بيش ترى برخوردار است به توليدكننده 
اين امكان را مى دهد كه ذوق و سليقه ى شخصى خود 

را نيز در طراحى قطعات به كار گيرد. (شكل 2-3)

شكل2-3

3-1- طرح راهنما
موجودات و مشاهدات ما از محيط پيرامون خود مى توانند، به عنوان الگويى در طراحى، به طراح كمك كند (مثلاً 

استفاده از فرم ظاهرى بال پرندگان در طراحى بال هواپيما)، كه از آن به عنوان طرح راهنما ياد مى شود.
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3-2- آشنايى با فن طراحى
هيچ طراحى را نمى توان يافت كه با استفاده از روش طراح ديگر به اصول صحيح طراحى خوب دست يافته باشد. 
بنابراين، هر طراح در طراحى براى رسيدن به مقصود خود از روش هاى متفاوتى بهره مى گيرد. روش هاى متنوع و 
بى انتها در مبحث طراحى باعث مى شود تا مسئله ى طراحى ضمن پيچيدگى و در عين حال جالب و جذاب به  نظر 

آيد. حال به اصول كلى طراحى مى پردازيم :
3-2-1- وحدت :

 لازمه ى وحدت در طراحى اين است كه همه ى اجزاى 
قسمت  آن،  ودر  شوند  داده  جهت  هدف،  يك  بر  طرح 
نداشته  وجود  كند،  منحرف  را  بيننده  نظر  كه  زايدى، 
باشد. مثلاً طرح يك هواپيما داراى وحدت است. بدنه ى 
هواپيمايى كه از نظر جريان هوا به خوبى طراحى شده 
باشد، داراى بال هايى است كه به طرفين باز شده اند، 
هواپيما نيز داراى بال هايى در مقياس كوچك تر است. 
مقاطع بال ها در مقياس بزرگ تر و كوچك تر به گونه اى 
مى شودكه  متوجه  بلافاصله  بيننده  كه  اند،  شده  تكرار 
هواپيما،  پرواز  يعنى  هدف،  يك  براى  هم  با  اجزا  كل 
طراحى شده اند. تصاوير 3-3 الف و ب وحدت را در بدن 
انسان و زنبور به نمايش مى گذارد. يك مجسمه يا يك 
طرح سراميكى نيز بايد در يك ديد كلّى داراى وحدت 
طرح ها  همه ى  در  موضوع  اين  و  باشد  طرح  در  اجزا 
مانند  سراميكى  طرح  يك  در  مثال  براى  است.  صادق 
گلدان شكل3-4-الف اگرچه دسته هاى گلدان به بدنه

           
شكل3-3- الف

شكل3-3- ب
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داخل  از  دسته ها  اما به نظر مى رسد كه  چسبيده اند 
بدنه ى گلدان بيرون آمده اند.

خلاف چنين وحدت و يكپارچگى را در پارچى كه در 
شكل3-4-ب نشان داده شده است مى بينيم. در گلدان 
آمده در شكل وحدت اجزا وجود ندارد. زيرا توجه بيننده 
به دو موضوع جلب مى شود : يكى به شكل اصلى بدنه و 
ديگرى به دسته ى بسيار كوچك، كه تناسب خاصى با 
بدنه ندارد. چه بسا ممكن است توجه به دسته ى مذكور 

نظر بيننده را از موضوع اصلى منحرف كند.

 
                    الف                         ب

    شكل4-3

3-2-2- نظم : 
ارتباط  كه  معناست  اين  به  عمدتاً  طراحى،  در  نظم 
ميان اجزاى مختلف طرح بايد به آسانى قابل تشخيص 
مختلف  قسمت هاى  بين  مى تواند  ارتباط  اين  باشد. 
طرح، تقارن در طول يك خط يا يك نقطه، تناسب بين 
اجزاى مختلف طرح و حتى هماهنگى بين رنگ ها باشد. 
طراحان قديم به اين عقيده بودند كه ميزان زيبايى با 
ميزان نظم به كار رفته در طرح تناسب دارد. براى مثال 
در سرى چهارضلعى هاى نشان داده شده در شكل5-3 
از چپ به راست نظم بيش ترى وجود دارد. اما امروز به 
قبول  قابل  كم تر  نظرى  چنين  معاصر،  طراحان  اعتقاد 

است. (شكل6-3)

          شكل5-3

               شكل6-3
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3-2-3- تنوع :
 رعايت اين اصل در طراحى، رونق بيش ترى به طرح 
به  چشم  تا  مى شود  باعث  طرح  اجزاى  تنوع  مى دهد. 
نكات  نيز  و  جديد  نظم هاى  روزآمد،  ارتباطات  سمت 
قابل توجه و جذاب سوق داده شود، چون از نظر بيننده 
مى گردد.  خستگى  موجب  طرح  در  يكنواختى  وجود 

(شكل7-3)
              شكل7-3

3-3- روش هاى دست  يابى به اصول طراحى1

3-3-1- تناسب در طراحى : 
براى ايجاد تناسب در طرح دو راه كلى وجود دارد : 
الف – ايجاد تناسب در طول خطوط طرح : در اين 
روش طول خطوط طرح با نسبت هاى 1:1 ، 2:1 ، 3:1 ، 
5:1 و غيره متناسب مى گردد، مانند (شكل3-8- الف).

شكل3-8- الف

ب – ايجاد تناسب در سطوح طرح : 
، 1:1 نسبت هاى  با  طرح  سطوح  قسمت  اين  در 

مى گردد.  متناسب  غيره  و   5 :1  ، 3 :1  ، 2 :1
(شكل 3-8- ب)

البته نبايد اجازه داد تا رعايت تناسب اجزاى طرح، 
ديدگاه هاى شخصى طراح را در ارائه ى طرح موردنظر 

مخدوش نمايد.

شكل 3-8- ب

1- پيش نهاد مى شود جهت آموزش بهتر در بخش روش هاي دست يابى به اصول طراحى، هر موضوع، پس از تدريس بلافاصله عملاً تمرين شود.  
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3-3-2- تعادل : 
بيننده  توجه  معناست كه  اين  طراحى به  در  تعادل 
به طور يك سان در طول يك محور متمركز شود شكل 
در  كه  مى دهد  نشان  را  الاكلنگ  يك  در  تعادل   9-3
 (a) الف  تصوير  مى كنيد  ملاحظه  كه  همان گونه  آن 
از  يكى  در  است.  نامتقارن   (b) ب  تصوير  ولى  متقارن 
آن ها فاصله ى دو طرف تكيه گاه مساوى ولى در ديگر 
به دليل وزن متفاوت افراد نامساوى است ولى دو شكل 

در حال تعادل اند.

تعادل  وجود  نيز  هنرى  متمايز  طرح هاى  همه ى  در 
در اجزاى طرح احساس مى شود. در قطعات سراميكى 
حاصل  آن ها  در  تقارن  ايجاد  با  كامل  تعادل  معمولاً 
ليوان  غذاخورى،  ظروف  گلدان ها،  انواع  مثل  مى شود. 

و... (شكل 3-10- الف- ب) 
گذشته از اشكال مدوّر و متقارن، قطعات سراميكى، 
تعادل  ويژگى  از  بايد  هم  باز  باشند،  كه  شكلى  هر  به 
برخوردار باشند. مهم نيست كه قطعه چه قدر پيچيده 
است، آن چه مهم است داشتن تعادل خوب است. (مثل 

مجسمه هاى سراميكى و چينى بهداشتى)

               شكل 9-3

                  شكل 3-10- لف

                  شكل 3-10- ب

از اين توضيحات مى توان نتيجه گرفت كه تعادل به قطعات سراميكى به دو صورت است : تعادل متقارن و تعادل 
نامتقارن.

در تعادل متقارن يك يا چند جزء از اجزا يك سان، با فاصله ى مساوى حول يك نقطه يا حول محور مركزى 
قرار مى گيرند. (درست شبيه به دو بچه ى هم وزن كه در شكل 3-9 بر روى يك الاكلنگ نسبت به تكيه گاه قرار 
گرفته اند.) اما در تعادل نامتقارن اجزاى غيرهمسان با فواصل متفاوتى نسبت به محور يا نقطه مركزى قطعه قرار 
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گرفته اند (شبيه دو بچه غير هم وزن كه مى خواهند بر روى الاكلنگ بنشينند. در اين حالت بچه اى كه سنگين تر 
است بايد نسبت به هم بازى خود به مركز تقارن الاكلنگ نزديك تر شود تا تعادل برقرار گردد).

چرخ  با  كه  سراميكى،  معمولى  قطعات  در  تعادل 
سفالگرى ساخته مى شوند (مانند كاسه و كوزه)، از نوع 

متقارن است. (شكل11-3)

                   شكل11-3

دركارخانجات  شده  داده  شكل  اكثرقطعات  ولى 
مظروف،  چينى  محصولات  از  بعضى  بهداشتى،  چينى 
مجسمه سازى و كارهاى هنرى، اغلب تعادلشان از نوع 

غيرمتقارن اند، مانند (شكل3-12- الف و ب).

 

               شكل3-12- الف

                    شكل3-12- ب
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آزمون پايانى

1- از مواردى كه به طور مشترك در همه ى طرح هايى كه منجر به توليد محصولات سراميك مى شوند بايد 
در نظر گرفته شود، سه مورد را نام ببريد.

2- منظور از عبارت «طرح راهنما» چيست؟
3- سه مورد از  اصول طراحى را نام برده، يكى را به اختصار توضيح دهيد.

4- تعادل متقارن و تعادل نامتقارن را تعريف كرده و براى هر يك مثال بزنيد.
5- در بين محصولات سراميكى كدام موارد تعادل متقارن و كدام موارد تعادل نامتقارن دارند؟

6- رعايت تناسب در طرح از چند راه امكان پذير است؟ نام برده و توضيح دهيد. 
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واحد كار شماره ى چهارم

طراحى(ادامه واحد كار شماره سوم)

4-1- ريتم
عوامل  از  ديگر  يكى  طرح،  اجزاى  تكرار  يا  ريتم 
حصول نظم است. تكرار انگشتان دست و برخوردارى 
زيبا  دست  كه  است  شده  باعث  تكرارى  ريتم  يك  از 
به  سرخس  گياه  برگ هاى  هم چنين  برسد.  به نظر 
سبب تكرار در يك ريتم خاص، بسيار زيبا شده است. 
ريتم  اعمال  با  مى توان  نيز  سراميكى  محصولات  در 
بشقاب هاى  مانند  بخشيد،  آن ها  به  خاصى  زيبايى 
در  عكس برگردان  دكورهاى  تكرار  يا  و  لب كنگره اى 

(شكل1-4) اجسام.  بعضى  لبه هاى 
حالت  سراميكى،  قطعات  ساخت  در  كلى  طور  به 
تكرار موضوع (طرح) در تزيين سطوح ديده مى شود، 

(شكل2-4).

(هماهنگى) 4-2- هارمونى 
بين  سازگارى  وجود  معنى  به  طرح،  در  هماهنگى 
مختلف  طرق  از  و  است  طرح  يك  مختلف  اجزاى 
مانند  يافت.  دست  سازگارى  نوع  اين  به  مى توان 
به كار بردن اجزايى در طرح كه از نظر شكل و اندازه 
نمودن  هماهنگ  و يا  باشند  داشته  رابطه  با يك ديگر 
تركيبات رنگ و غيره. لازم به توضيح است كه امروزه، 
در طراحى، بعضاً از ناهماهنگى هاى اجزا در كنار هم 

(شكل3-4) مى شود.  استفاده  نيز 

                شكل1-4

              شكل2-4

             شكل3-4
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4-3- نظم در خطوط طرح
مهم ترين  از  يكى  طرح،  خطوط  در  نظم  ايجاد 
موضوعات ايجاد نظم و نيز عامل وحدت بين اجراى آن 
است و باعث انسجام بيش تر طرح مى شود. مثلاً ترسيم 
شكل بدن انسان به صورتى كه در شكل 4-4 نشان داده 
شده، به وضوح طرح خطى قسمت هاى مختلف بدن (از 
جمله طرح سر يا دست و پا) را نشان مى دهد. با ايجاد 
اين نظم در خطوط طرح مورد نظر وحدت و نظم ايجاد 
شده است. هم چنين طرح هاى نشان داده شده در شكل 
نشان  را  طرح  اجزاى  كلى  خطوط  نوعى  به  نيز   5-4
مى دهند. چنين طرحى به چشم كمك مى كند تا مركز 

تقارن طرح را پيدا كند.

 
                                                                                                    

شكل 4-4

                      شكل 5-4

4-4- واضح بودن طرح
واضح بودن طرح، يعنى موضوع اصلى طرح بايد كاملاً 
نشان  چهارضلعى  مثلاً  باشد.  رؤيت  قابل  وضوح  به  و 
مستطيل  يك  مشخصات  شكل4-6-الف  در  شده  داده 
است و چهارضلعى شكل (ب) يك ذوزنقه، ولى اضلاع 
است،  شيب دار  كمى  طرفين  از  (ج)  شكل  چهارضلعى 
اين  آيا  كه  نيست  مطمئن  كاملاً  بيننده  كه  به طورى 
مستطيل،  يا  و  است  ذوزنقه  يك  طرح  نظر  از  شكل 
شكل  در  است.  نشده  ترسيم  خوبى  به  طرح  اين  ا  زير 
(ج) شيب اضلاع بايد به قدرى باشد كه به راحتى قابل 
تشخيص باشد يا مانند شكل  (الف) از شيب صرف نظر

گردد.

ج                       ب                   الف
شكل6-4
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سطوح  رنگ هاى  روشنى  و  تيرگى  درجه ى 
خوبى  به  بايد  بودن،  واضح  جهت  از  نيز  مختلف 
براى بيننده قابل تشخيص و قابل تفكيك باشد.

4-5- علامت تأكيد در طرح
نظر  كه  مى خوريم  بر  علائمى  به  طراحى  در 
جلب  طرح  مهم  نكته  تنها  به  سريعاً  را  بيننده 
مى كنند. هم چنين طرح را از حالت يك نواختى 
خارج مى كنند. تغيير رنگ، تغيير شكل و تغيير 
بافت، راه هايى براى متمركز نبودن نظر بيننده بر 

روى نكته ى اصلى طرح اند.
فلش  مانند  حركت،  نشان دهنده ى  علائم 
جهت دار، موج دريا و حالت يك دونده مى توانند 
در هدايت چشم براى يافتن نكته ى اصلى طرح 

مؤثر وا قع شوند. (شكل7-4)

                          شكل7-4

علاوه بر موارد گفته شده، در طراحى يك قطعه 
بايد موارد ايمنى بهداشتى، مذهبى و نيز قوانين 
در  كرد.  لحاظ  نيز  را  نظر  مورد  جامعه ى  عرف 
شكل4-8، دسته ى قورى به گونه اى طراحى شده 
كه دست نسوزد و جهت رعايت اصول بهداشتى 
روى بدنه  دسته جدا از بدنه ساخته شده و بعداً 

مونتاژ مى شود.

             شكل8-4
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4-6- طراحى يك ليوان سراميكى
براى طرح مورد نظر رعايت نكات زير لازم است :

- حجم ليوان مورد نظر، كه محاسبه ى آن به كمك 
قوانين رياضى امكان پذير است.

مختلف  هندسى  اشكال  مى دانيد،  كه  همان طورى 
طورى  به  گرفت  نظر  در  مى توان  فوق  ليوان  براى  را 
كه حجم يك سانى داشته باشند. در اين جا طرحى كه 
رعايت تناسب، تعادل، نظم و وحدت را در كنار حجم 
موردنظر داشته باشد، به عنوان يك طرح خوب در نظر 

گرفته مى شود. (شكل9-4)

4-7- اجزاى طراحى
اجزاى ايجاد كننده يك طرح خوب  عبارت است از :

خطوط يا سطوحى كه در يك صفحه در كنار يكديگر 
قرار گرفته اند. (شكل10-4)

4-8- طراحى بر مبناى كاربرد قطعه
كارى كه هر قطعه بايد صورت دهد، خود، شكل آن 
را تعيين مى كند و بالعكس، شكل هر قطعه در ارتباط 

با كارى است كه از قطعه انتظار مى رود.
معنى جمله ى فوق اين است كه شكل با كاربرد هر 

قطعه بايد هماهنگ شود. (شكل11-4)
قورى نشان داده شده در شكل4-8 صفحه قبل، در 
كروى  بدنه  كه  چرا  دارد.  را  لازم  كارايى  زيبايى،  عين 
چون مى كند  حفظ  را  آن  داخل  مايع  گرماى  شكل، 

    شكل9-4

                شكل10-4

               شكل11-4

تماس آن با هوا در مقايسه با حجم هاى هندسى ديگر 
كم تر است.



51

4-9- ارتباط طراحى با نوع بدنه 
در طراحى قطعات سراميكى، طراح بايد به نوع بدنه اى كه هدف از طرح، ساخت آن است توجه داشته باشد. 
در هنگام توليد، به همان اندازه كه ساخت قطعه اى با جداره ى ضخيم از بدنه ى چينى، كار نادرستى است، ساخت 
قطعه اى ظريف، و با جداره ى نازك از بدنه هاى خاك رس قرمز پخت (سفال) نيز نادرست است. يكى از اصول يك 

طرح موفق، انتخاب بدنه ى مناسب آن است كه براى موفق بودن طرح لازم و ضرورى است.

4-10- ارتباط طراحى با روش توليد
اوليه،  مواد  و  محصول  نوع  به  بسته  سراميك،  در 
روش هاى توليد متفاوت است. با توجه به روش توليد 
شده  طراحى  محصول  توليد  بايد  طراحى،  اصول  و 

امكان پذير باشد.
آن  توليد  روش  كه  قورى،  توليد  در  مثال  براى 
ريخته گرى دوغابى است، (شكل4-12) اگر قالبى يك 
به  بود  نخواهد  ممكن  قورى  ساخت  شود،  ساخته  تكه 
قالب  از  شده  ساخته  قطعه ى  خروج  اولاً  اين كه  دليل 
گرفتن  قرار  براى  لازم  فرورفتگى  ثانياً  و  نيست  ممكن 
در  شد،  نخواهد  ايجاد  تكه  يك  قالب  در  قورى،  درب 

نتيجه قالب بايد به صورت چند تكه ساخته شود. 
يعنى بهتر است قالبى جداگانه براى دسته و لوله ى 
مونتاژ  قورى  به  مناسب،  زمان  در  و  شود  ساخته  آن 
گردند، قالبى مجزّا هم بايد براى درب آن ساخته شود.

                                   شكل12-4

4-11- ارتباط طراحى با انقباض
رطوبت  به  توجه  با  سراميكى،  محصولات  توليد  در 
حاصل  قطعه  در  خشك  انقباض  محصول،  در  موجود 
صورت  پخت  انقباض  نيز  پخت  مرحله  در  مى شود. 
كل  انقباض  ميزان  به  توجه  با  بايد  طراح  لذا  مى گيرد. 

ابعاد طرح را محاسبه و براساس آن مدل را بسازد. 
             شكل13-4
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لازم به توضيح است انقباض در حين خشك شدن يا پختن باعث ايجاد عيوبى نظير ترك، تابيدگى، تغيير شكل 
و... در قطعات مى گردد. 

مطالب خلاصه ى 
يك طرح خوب دربرگيرنده ى مجموعه اى از اجزا است كه با هدف خاصى در كنار يكديگر قرار گرفته اند و در 
مجموع نظر بيننده را به خود جلب مى كنند. اين جلب نظر يا يادآور خاطرات خوشى از طرح است كه در بيننده 
اثر مى گذارد و يا به دليل مطابقت خوب طرح با كارى كه بايد اجرا شود مى باشد. براى اين كه حاصل كار مطلوب 

باشد، قطعه اى كه از روى طرح ساخته مى شود، بايد از ويژگى هاى زير برخوردار باشد :
شده  لحاظ  طرح  در  تنوع،  و  نظم  هماهنگى،  وحدت،  از  عبارت اند  كه  طراحى  به  مربوط  اساسى  اصل  سه   -1

باشد.
2- طرح بايد با كارى كه براى آن در نظر گرفته شده است و هم چنين موادى كه در ساخت آن به كار برده 

مى شود تناسب داشته باشد. 
3- بايد نكات قابل توجه و متناسب با سليقه ى بيننده، هم در طرح و هم در قطعه ى ساخته شده از آن وجود 

داشته باشد.
در كل به اين موضوع بايد اشاره شود كه ارائه ى يك طرح خوب فقط از طريق تمرين و تلاش مستمر و با مطالعه 

و بررسى كارهاى ديگران امكان پذير مى باشد.
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پايانى آزمون 

1- تعريف طراحى چيست؟
2- هدف از طراحى را توضيح دهيد.

3- مزاياى طراحى صحيح را نام ببريد.
4- از چه چيزهايى مى توان به عنوان طرح راهنما كمك گرفت؟

5- اصول كلى طراحى را نام ببريد و آن ها را توضيح دهيد.
6- روش هاى دست يابى به اصول كلى طراحى كدام اند؟

7- تعادل در طراحى چيست و چه نقشى در توليد قطعات سراميكى دارد؟
8- براى ريتم در طراحى قطعه سراميكى يك مثال بياوريد.

9- نظم در خطوط طرح را توضيح دهيد.
10- علامت تأكيد در طرح چيست؟

11- نكات لازم در طراحى يك ليوان سراميكى را توضيح دهيد.
12- اجزاى طراحى خوب را نام ببريد.

13- طراحى بر مبناى كاربرد قطعه را توضيح دهيد.
14- چه ارتباطى بين طراحى و صنعت سراميك وجود دارد، توضيح دهيد.
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واحد كار شماره ى پنجم

ساخت لوح و كاسه گچى با استفاده از مادر قالب

آزمون پيش 

1- به نظر شما لوح و كاسه گچى چه كاربردى دارند؟
2- چه تفاوتى در روش ساخت لوح گچى و كاسه ى گچى وجود دارد؟

3- چه تفاوتى در روش ساخت لوح گچى و قالب وجود دارد؟
4- نقش درصد آب در دوغاب گچى، كه براى ساخت لوح و كاسه گچى به كار گرفته مى شود، چيست؟ در 

صورت كم تر و يا زيادتر بودن آن چه اتفاقى مى افتد؟
5- جهت خشك كردن لوح و كاسه ى گچى چه مكانى و چه دمايى مناسب است؟

6- ظرفيت آب گيرى يك لوح و يا يك كاسه ى گچى چه قدر است؟
7- در صورت خيس شدن لوح و يا كاسه ى گچى جهت استفاده ى مجدد از آن چه بايد كرد؟
8- جهت آب گيرى سريع دوغاب به جز استفاده از لوح و كاسه ى گچى چه راهى وجود دارد؟

مقدمه
و  گچى  كاسه ى  از  به گِل  آن  تبديل  و  سراميكى  بدنه ى  دوغاب يك  درصد آب  كاهش  و  منظور آب گيرى  به 
هم چنين براى ورز دادن گِل حاصله جهت رسيدن به رطوبت دل خواه، از لوح گچى استفاده مى شود. در اين جلسه 

با نحوه ى ساخت لوح و كاسه ى گچى آشنا مى شويد.

هدف
آب  به  گچ  نسبت  با  را،  گچى  ى  كاسه  و  لوح  ساخت  توانايى  جلسه  اين  در  هنرجو 

مناسب، فرا مى گيرد.
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5-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
چوبى  تخته  مناسب،  تخت  سطح  يا  تخت  شيشه   
لاستيكى،  چكش  ابعاد لوح گچى،  مناسب با توجه به 
مناسب  سطل  كاردك،  گونيا،  فلزى،  خط كش  متر، 
گرم،   1 بادقت  ترازو  خشك كن،  گچ،  دوغاب  ساخت 

             شكل5-1قلم مو، سرتاس و فنر (تيغه ى فلزى). (شكل1-5)

5-2- مواد مورد نياز
پودرگچ ساختمانى، آب، مواد جداكننده (روغن برزك، مايع صابون، مايع ظرف شويى و...)

5-3- نكات ايمنى و بهداشتى
- از ريخته شدن دوغاب گچ روى سطح زمين، كه موجب خطر سرخوردن مى شود، جلوگيرى نماييد.

- هنگام استفاده از وسايل و ابزارهاى تيز و برنده دقت كافى نماييد.
- موارد ايمنى هنگام تميز كردن سطوح را رعايت نماييد.

- استفاده از ماسك تنفسى به علت حضور گرد و غبار گچ الزامى است.

5-4- مراحل اجراى كار
5-4-1- ساخت لوح گچى

- پس از تميز كردن سطح شيشه با كمك تخته هاى 
چوبى مناسب در اندازه 50cm × 40cm ، يك كلاف 

                  شكل5-2- الفچوبى طراحى نماييد. (شكل5-2- الف و ب)

                شكل5-2- ب
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- ابتدا قالب بندى لوح گچى را با تخته هاى چوبى و به 
ابعاد مورد نياز، به كمك خط كش و گونيا انجام دهيد. با 
قرار دادن تكه هاي گل پشت ديواره هاى چوبى، آن را 

در جاى خود ثابت كنيد.
- مجدداً اندازه ها و قائم الزاويه بودن كلاف چوبى را با 

خط كش و گونيا بازبينى نماييد. 
(شكل 5-3- الف و ب)

با ملات گچ ساختمانى كلاف چوبى رادر جاى خود 
محكم كنيد. در حين سفت شدن ملات گچ اندازه ها و 
گونيا بودن مى تواند كنترل شود و در صورت نياز اصلاح 

گردد. (شكل4-5)

                شكل5-3- الف

                شكل5-3- ب

لوح  (حجم  داخلى  حجم  آوردن  دست  به  جهت 
گچى)، جهت مشخص نمودن مقدار پودر گچ مورد نياز، 
ابعاد داخلى قالب چوبى اندازه گيرى شود. طول، عرض 
و ارتفاع (5 سانتى متر)، اندازه گيرى نموده و يادداشت 

مى شود. (شكل5-5)

و  (ديواره  داخلى  سطوح  گچ  ملات  گيرش  از  پس 
كامل  به طور  جدايش  روغن  با  را  اى)  شيشه  سطح 

آغشته كنيد. (شكل6-5)

                 شكل4-5

               شكل5-5

           شكل5-6
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باتوجه به حجم داخلى با ارتفاع 5 سانتى متر (به طور 
سانتى متر   5 ارتفاع   ×  40 عرض   ×  50 طول  مثال 
مكعب)، ابتدا مقدار پودر گچ را محاسبه نماييد(به ازاي 
نظر  در  گچ  پودر  گرم  يك  حجم  مكعب  سانتيمتر  هر 
مقدار   /= =

4 1 33
3

نسبت  رعايت  با  بگيريد). 
آب مورد نياز را محاسبه نماييد. آب را با داخل ظرف 
(سطل) ويژه ساخت دوغاب گچى بريزيد و سپس گچ را 
به آرامى به داخل آب بپاشيد. مخلوط آب و پودر گچ را 
با همزن دستى يا برقى هم بزنيد تا يك دوغاب همگن 

گچى حاصل شود. (شكل7-5)

                                    شكل7-5

جهت تقويت ديواره هاى چوبى قالب كه قبلاً با ملات 
گچ محكم كرده بوديد، پشت ديواره ها آجر قرار دهيد. 
به  گچى  لوح  چوبى  قالب  داخل  را  گچى  دوغاب  حال 

آرامى تخليه نماييد. (شكل8-5)

در حين تخليه دوغاب گچى در قالب چوبى مى بايست 
با حركت دادن تيغه اره يا ابزار مشابه داخل دوغاب گچى 
هواى احتمالى موجود در دوغاب را خارج نماييد. سپس 

صبر كنيد تا گچ كمى خود را بگيرد. (شكل9-5)

گچى  لوح  سطح  گچ،  دوغاب  اوليه  گيرش  از  پس 
سطح  نماييد.  پرداخت  فلزى  تيغه ى  يك  كمك  به  را 
لوح گچى بايد يك نواخت و كاملاً صاف پرداخت شود. 

(شكل10-5)

             شكل8-5

شكل9-5
  

شكل10-5

گچ
آب
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 پس از پرداخت و گيرش كامل گچ، آجرهاى تقويت 
ديواره هاى  به  لاستيكى  چكش  با  برداريد.  را  كننده 

چوبى ضربه بزنيد و آن ها را جدا نماييد. (شكل11-5)

نماييد.  پرداخت  كاملاً  را  گچى  لوح  سطح 
(شكل12-5)

براى جدا كردن لوح گچى از سطح شيشه، با چكش 
لاستيكى به آرامى به لوح ضربه بزنيد تا از شيشه جدا 

شود. (شكل13-5)

 شكل11-5
                

         شكل12-5

              شكل13-5

پريدن  از  تا  نماييد  پخَ  كمى  را  گچى  لوح  هاى  لبه 
(لب پرَ شدن) آن در استفاده هاى بعدى جلوگيرى شود. 

(شكل14-5)

               شكل14-5
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لوح  روى  را  ساخت  تاريخ  و  كلاس  گروه،  شماره ى 
گچى حك كنيد. (شكل هاى5-15- الف و ب)

                 شكل هاى5-15- الف

5-4-2- ساخت كاسه ى گچى 
ابتدا پس از انتخاب مادر قالب مناسب و آماده سازى 
تكه هاى آن، آن ها را به ماده ى جداكننده آغشته كنيد. 

(شكل16-5)

              شكل هاى5-15- ب

شكل16-5

تكه هاى مادر قالب را به هم جفت نماييد و آن ها را با وسيله اى مانند كش محكم نماييد.
در صورت وجود نداشتن مادر قالب كاسه ى گچى در هنرستان مى توان با استفاده از دو سطل پلاستيكى غير 
هم اندازه (به جاى مدل و ديواره) كاسه ى گچى توليد كرد. روش ساخت كاسه ى گچى با استفاده از دو سطل را 

در واحد كار بعدى خواهيد آموخت.

استفاده  با  گچي  كاسه  ساخت   -1-2-4-5
از مادر قالب آرالديتي

- دوغاب گچى را به همان روش گفته شده در روش 
3 مقدار 

4
ساخت لوح گچى آماده نماييد. ميزان آب بايد 

گچ باشد1.
بريزيد.  قالب  مادر  داخل  آرامى  به  را  گچ  دوغاب   -

(شكل17-5)

                

              شكل17-5
  

V  و با اندازه گيرى قطر داخلى ديواره خارجى مادر قالب و ارتفاع آن، حجم كل را محاسبه  .r .h= π 2 1-مى توانيد با استفاده از فرمول حجم استوانه 
نماييد. سپس با استفاده از قطر بيرونى مدل و ارتفاع آن، حجم مدل (قسمت سازنده ى ليوانى شكل داخل كاسه گچى) را محاسبه و از حجم كل كم كنيد 

بدين ترتيب ميزان گچ لازم محاسبه مى شود. سپس با نسبت گفته شده مقدار آب لازم را محاسبه نموده و دوغاب را بسازيد.
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     تذكر : ابزار و وسايل آغشته به دوغاب گچى را بشوييد.

از  را  قالب  مادر  تكه هاى  گچ،  كامل  گيرش  از  پس 
هم باز نماييد. (شكل5-18) قالب گچى ساخته شده به 
شكل كاسه را از مادر قالب جدا كنيد. (در صورت نياز 

براى جدا شدن از هواى فشرده استفاده نماييد.)

             شكل18-5

كاسه گچى را با استفاده از ابزار مناسب پرداخت كنيد. 
(شكل5-19) و سپس كاسه ى گچى را در خشك كن، 
در دماى 45 درجه سلسيوس به مدت 48 ساعت، يا در 

دماى محيط خشك نماييد.

            شكل19-5

توجه : بهتر است از كاسه گچى، حداقل پس از 5 روز ماندن در دماى محيط (جهت خشك شدن كامل و رسيدن 
به استحكام كافى)، استفاده شود.

 

گزارش كار:
روند ساخت لوح و كاسه گچى را به صورت گزارش كار تهيه نماييد.

توجه : فرمت مناسب براى تهيه يك گزارش كار كامل در ضميمه كتاب آمده است.
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پايانى آزمون 

1- درصورت استفاده از دوغاب گچ با نسبت گچ به آب كم تر در ساخت لوح و يا كاسه ى گچى چه مشكلى 
پيش مى آيد؟

2- لوح و كاسه ى گچى ساخته شده در چه دمايى خشك مى شود؟ چرا؟
3- ابزار لازم جهت ساخت لوح و كاسه ى گچى را نام ببريد.

است  ممكن  گچى)  كاسه ى  ساخت  (جهت  قالب گچى  مادر  داخل  به  گچ  دوغاب  ريختن  موقع  در  چرا   -4
تكه هاى مادر قالب به سمت سطح دوغاب گچى حركت كند؟

5- مناسب ترين زمان خارج كردن لوح گچى از قالب چه زمانى است؟ چرا؟
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واحد كار شماره ى ششم

ساخت كاسه ى گچى (ادامه ى واحد كار شماره ى پنجم)

6-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
شيشه ى تخت مناسب يا سطح تخت مناسب ديگر، 2 
عدد سطل با اختلاف دو قطر و ارتفاع (اختلاف در ابعاد 
سطل ها، 5 سانتى متر تا 10 سانتى متر باشد.)، كاردك، 
چكش لاستيكى، نوار لاستيكى، تيزبرُ (تيغ برش موكت)، 

                                      شكل6-1قلم مو، ترازو با دقّت 1 گرم. (شكل1-6)

6-2- مواد مورد نياز                      
      آب، روغن جدايش، گچ.

6-3- مراحل اجراى كار
كه  باشد  مصرف  يكبار  كوچك تر  سطل  ترجيحاً   -
لبه  تيزبرُ (تيغ)  با  باشد.  ساده تر  آن  لبه  بريدن  امكان 

سطل را ببريد. (شكل هاى6-2- الف و ب)

               شكل6-2- الف

                شكل هاى6-2- ب

هدف
هنرجو در اين جلسه توانايى ساخت كاسه ى گچى با استفاده از دو سطل غيرهم 

اندازه را كسب مى كند.
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 پس از بريدن لبه سطل، جهت تقويت ديواره ى 
انعطاف پذير آن، آن را توسط خاك مرطوب باغچه پر 

كنيد. (شكل3-6)

سطل  محتوى  شدن  خارج  از  جلوگيرى  جهت 
نازك  تخت و  سطح صاف، يك لايه ى  ايجاد يك  و 
گل، روى خاك قرار دهيد و آن را آب بندى نماييد. 

(شكل6-4- الف و ب)

سطح  روى  وارونه  به صورت  را  شده  آماده  سطل 
شيشه اى قرار دهيد. (شكل5-6)

                    شكل3-6

                شكل6-4- الف

                  شكل 6-4- ب

                 شكل5-6                       
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 سطح قاعده ى سطل داخلى (اوّل) را توسط ماژيك 
روى سطح شيشه ترسيم كنيد. (شكل6-6) در واقع 
سطح در اين شكل شبيه يك مخروط ناقص است كه 
قاعده ى بزرگ آن روى سطح شيشه قرار گرفته است.

قطر دايره رسم شده و ارتفاع سطل را اندازه گيري و 
ياد داشت نمائيد.

كف سطل دوم را بريده و در سطح جانبى آن نيز 
برش ايجاد نماييد. كلاف حاصل را با رعايت فاصله ى 

يك نواخت دور سطل داخلى قرار دهيد. (شكل7-6)

شكل6-6
  

شكل7-6

سطح قاعده ى سطل بيرونى (دوّم) را با ماژيك رسم 
نماييد و كلاف را برداشته و قطر اين قاعده دايره اى را 

اندازه گيرى نموده و يادداشت كنيد. (شكل8-6)

نكته : برش ديواره ى سطل بيرونى (دوّم) به خاطر 
پس  است.  گچ  گيرش  از  پس  آن  راحت تر  شدن  باز 
نوارى  چسب  كمك  به  برش  محلّ  كه  است  لازم 
شيشه اى بسته و آب بندى شود تا دوغاب گچ از آن 

خارج نشود. (شكل 9-6)

                شكل8-6

               شكل 9-6
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و  دهيد  قرار  خود  محل  در  را  (دوّم)  بيرونى  سطل 
اطراف آن را با ملات گچ ساختمانى آب بندى نموده و 
به گونه اى محكم كنيد كه فشار دوغاب گچى نتواند به 
ديواره، به خصوص در محل برش فشار وارد كند و آن 

را باز كند، (شكل 6-10- الف و ب)

جهت محاسبه ى مقدارپودر گچ مورد نياز، به محاسبه ى 
حجم سطل بيرونى نياز است كه يك استوانه ى متمايل به 
مخروط ناقص است. براى اين منظور نياز به قطر قا عده 
كه قبلاً اندازه گيرى شده مى باشد. با اندازه گيرى  ارتفاع 
V و  .r .h= π 2 سطل بيرونى و با بهره گيرى از رابطه ى 
(اول)،  داخلى  سطل  ارتفاع  و  قطرقاعده  اندازه گيرى  با 
حجم هر دو سطل را محاسبه كنيد. با كم كردن حجم 
حاصل  حجمي  بيرونى،  سطل  حجم  از  داخلى  سطل 
مى شود كه توسط دوغاب گچ اشغال خواهد شد. حجم 
حاصل برحسب سانتى متر مكعب برابر با مقدار گچ مورد 
شدن  مشخص  از  پس  شد.  خواهد  گرم  برحسب  نياز 
4 گچ به آب، 

3
مقدار پودر گچ، با استفاده از نسبت وزنى 

مقدار آب مورد نياز را محاسبه نماييد. (شكل11-6)

شكل6-10- الف
                             

                             شكل6-10- ب

              شكل11-6
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كننده  تثبيت  و  آب بندى  گچ  كامل  گيرش  از  پس 
را  آن  لاستيكى  نوار  كمك  به  ابتدا  خارجي،  سطل 
دادن  قرار  به  اقدام  احتياط  با  سپس  و  كنيد  محكم 
آجر جهت تقويت آن نماييد. سطوح داخلى مجموعه ى 
كنيد.  آغشته  جدايش  روغن  به  كاملاً  را  شده  ساخته 

              شكل6-12(شكل12-6)

با توجه به مقدار آب و پودر گچ محاسبه شده، اقدام 
به توزين آن ها با دقت 1 گرم نماييد. در يك سطل تميز 

ويژه ى ساخت دوغاب گچ ابتدا آب را بريزيد.

بپاشيد  آب  داخل  آرامى  به  سرتاس  با  را  گچ  پودر 
و منتظر بمانيد تا پودر گچ كاملاً به داخل آن برود و 
سپس اقدام به پاشيدن مجدد پودر گچ نماييد. اين كار 
به  گچ  پودر  تمامى  تا  دهيد  ادامه  منوال  همين  به  را 

داخل آب پاشيده شود. (شكل هاى6-13- الف و ب)

شكل 6-13- الف
             

               شكل 6-13- ب

به كمك يك همزن دستى و يا همزن برقى ويژه ى 
تبديل  تا  را  آب  و  گچ  مخلوط  گچى،  دوغاب  تهيه ى 

شدن به يك دوغاب همگن (هموژن) هم بزنيد.
توجه داشته باشيد كه گيرش گچ با شروع هم زدن 
طولانى  خيلى  هم زدن  زمان  نبايد  پس  مى شود،  آغاز 
شود كه دوغاب گچ قابليت تخليه به داخل قالب را از 

               شكل6-14دست بدهد. (شكل14-6)
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دوغاب گچ آماده شده را به آرامى داخل قالب بريزيد 
كاملاً  قالب  كه  باشيد  داشته  توجه  كنيد.  هواگيرى  و 
گردد.  صاف  و  يك نواخت  كاملاً  آن  سطح  و  شود  پر 

(شكل6-15- الف و ب)

توجه : پس از مصرف دوغاب گچ، ظرفى كه در آن 
دوغاب ساخته شده را شسته و تميز نماييد.

                

شكل6-15- الف
              

              شكل6-15- ب

پس از گيرش گچ، سطح آن را با ابزار مناسب پرداخت 
نماييد. (شكل16-6)

                شكل16-6

پس از گيرش كامل گچ، ابتدا آجرها را برداريد، نوار 
 لاستيكى را از كلاف (سطل بيرونى) جدا كنيد. 

شكل 6-17- الف
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نوار چسب قرار گرفته در محل برش سطل بيرونى را 
با تيغ (تيزبر) ببريد به آرامى به كمك كاردك . و چكش 

لاستيكى كلاف بيرونى را باز كنيد. 
(شكل هاى6-17- الف و ب)

                         شكل 6-17- ب

سطوح بيرونى كاسه  گچى را پرداخت نماييد، به كمك 
چكش لاستيكى با احتياط به قالب ضربه بزنيد تا قالب 
ب) و  الف  (شكل18-6-  شود.  جدا  شيشه اى  سطح  از 

           شكل 6-18- الف

            شكل 6-18- ب

گل و سطل داخلى را با احتياط از داخل قالب گچى 
خارج نماييد. (شكل19-6)

شكل19-6
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 با پخَ كردن لبه هاى داخلى و بيرونى قالب گچى به 
كمك ابزار مناسب، از پريدگى و آسيب رسيدن احتمالى 

          به دست جلوگيرى نماييد. (شكل 6-20- الف و ب)
شكل 6-20- الف

   
شكل 6-20- ب

در پايان شماره گروه، كلاس و تاريخ را با ابزار مناسب 
روى قالب گچى حك نماييد. (شكل21-6)

 

شكل21-6
         

گزارش كار:
فعاليت هاى صورت گرفته در اين جلسه را در قالب گزارش كار تهيه كنيد.
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پايانى         آزمون 

رانام  اندازه  غيرهم  سطل  دو  از  استفاده  با  گچى  كاسه ى  ساخت  جهت  نياز  مورد  تجهيزات  و  ابزار   -1
ببريد. (6 مورد)

2- بهترين اختلاف اندازه ى قطر دو سطل جهت ساخت كاسه ى گچى در چه محدوده اى است؟
3- جهت جلوگيرى از خروج محتوى سطل كوچك (خاك مرطوب) هنگام برگرداندن آن و گذاشتن روى 

سطح تخت چه بايد كرد؟
4- براى ساخت كاسه ى گچى، از دو سطل به قطرهاى 16 و 22 سانتى متر و ارتفاع هاى 24 و 32 سانتى متر 

استفاده شده است. مقدار دوغاب گچى لازم را محاسبه كنيد.
5- چرا مدت هم زدن دوغاب گچى ساخته شده جهت ساخت كاسه ى گچى (و انواع مصنوعات گچى ديگر) 

بايد محدود باشد؟
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واحد كار شماره هفتم
مدل سازى (1)

آزمون پيش 

1- مراحل ساخت قالب يك قطعه سراميكى چيست؟
2- مدل چيست؟

3- ساخت مدل يك گلدان چه مراحلى دارد؟
4- آيا ابعاد مدل با ابعاد قطعه يكسان اند؟

5- جنس مدل ها چيست؟
6- ساخت يك مدل قندان چگونه است؟

مقدمه
ارائه ى  و  زيبا  گلدان  يك  ساخت  جهت  شما  به نظر 
ابتدا  مى دانيد  حتماً  كرد؟  بايد  چه  مصرف  بازار  به  آن 
نهايى  ابعاد  به  توجه  با  را  گلدان  آن  مشابه  است  لازم 
مواد  يا  چوب  يا  گچ  با  را  آن  سپس  كرده  طراحى  آن 
شده  ساخته  اوليه ى  طرح  اين  به  ساخت.  ديگر  مشابه 
«مدل» مى گويند. با در نظر گرفتن انقباض كل قطعات 
ابعاد  با  مقايسه  در  مدل  ابعاد  بايد  پخته،  سراميكى 

محصول پخته بزرگ تر ساخته شود. (شكل1-7)

شكل1-7
          

هدف
ساخت  و  نظر  مورد  ى  نمونه  يا  طرح  انتخاب  از  پس  جلسه  اين  در  هنرجويان 

استوانه، به ساخت مدل اقدام مى نمايند.
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7-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
چرخ مدل سازى، تيغه ى فلزى، تخته ى چوبى (چند تكه)، مغار، پرگار، كوليس، ترازو، پارچ،دستكش يكبار مصرف 

همزن دستى، خط كش، ابزار ويژه تراش مدل گچى و ورق پلاستيكى انعطاف پذير.

7-2- مواد مورد نياز
گچ قالب سازي، گچ ساختماني، آب، ماده جداكننده، گِل

7-3- نكات ايمنى و بهداشتى
- استفاده از ماسك تنفسى (هنگام درست كردن دوغاب گچى) الزامى است.

- هنگام استفاده از ابزار تيز و برنده دقت نماييد.
- هنگام استفاده از چرخ مدل سازى، مشابه ساير وسايل برقى، نكات ايمنى را رعايت كنيد.

7-4- مراحل اجراى كار
موجود  آن  طرح  بايد  مدل  ساخت  براى   -1-4-7
باشد و يا با ايده گرفتن از قطعه ى موجود، مدل سازى 

نمود.
كنيد.  انتخاب  را  مناسب  قطعه ى  يا  طرح  ابتدا   -

(شكل2-7)
               شكل2-7

7-4-2- ابعاد (طول، عرض و ارتفاع) قطعه يا طرح 
اندازه گيرى  مناسب  گيري  اندازه  ابزار  وسيله ى  به  را 

نماييد.
را  مدل  ابعاد  كل،  انقباض  گرفتن  نظر  در  با   -
نماييد.  رسم  كاغذ  روى  را  آن  و  كنيد  محاسبه 

(شكل7-3- الف و ب)
شكل7-3- الف
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                       شكل7-3- ب
      

يك  ساختن  به  نياز  پس  است،  قندان  مدل  چون   
است.  مدل سازى  چرخ  چرخ  سر  روى  گچى  استوانه 
استفاده  ديواره  ساخت  مناسب  پلاستيكى  ورق  يك  از 

مى شود. (شكل4-7)

شكل4-7
                                    

ورق پلاستيكى را در وسط سر چرخ با قطعات گل كه 
در پشت آن قرار مى دهيد، مستقر نماييد. به كمك گچ 
ساختمانى، خمير گچ ساختمانى تهيه و نوار پلاستيكى 

را كاملاً تثبيت و آب بندى نماييد. (شكل5-7)

                                شكل5-7  

تذكر : تفاوت سر چرخ چرخ سفالگرى و چرخ مدل سازى در حضور يك ميله ى ثابت در وسط چرخ است كه 
وظيفه ى آن جلوگيرى از كنده شدن و جابه جايى مدل از روى سر چرخ مدل سازى در هنگام تراش مدل است.
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قسمت داخلى ورق پلاستيكى وسر چرخ را با روغن 
نماييد.  چرب  ديگرى  مناسب  روغن  يا  و  جدايش 

(شكل6-7)

                   شكل6-7

را  است  مدل  مناسب  كه  استوانه  از  قسمتى  حجم   
ارتفاع  و  (قطر  نماييد  مشخص  آن  ابعاد  اندازه گيرى  با 
گرم  يك  گرفتن  نظر  در  و  حجم  به  توجه  با  استوانه). 
استوانه،  حجم  از  مكعب  سانتى متر  هر  براى  گچ  پودر 
مقدار پودر گچ مورد نياز را مشخص و با ترازوى با دقت 

1 گرم توزين نماييد. (شكل  7-7- الف و ب)

=/ مقدار آب 
4 1 33
3

با رعايت نسبت وزنى گچ به آب
مورد نياز براى ساخت دوغاب گچى را محاسبه نماييد. 
آب محاسبه شده را با ترازو و با دقت 1 گرم درظرف 
پودر  پاشيدن  با  نماييد.  توزين  دوغاب  ساخت  مناسب 
گچ به داخل آب به آرامى اقدام به ساخت دوغاب گچى 

نماييد.

                 شكل  7-7- الف

                  شكل  7-7- ب
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شد  پاشيده  آب  داخل  به  گچ  پودر  اين كه  از  پس 
به  همگن  دوغاب  يك  تهيه  براى  را  گچ  و  آب  مخلوط 

كمك همزن دستى يا برقى به هم بزنيد. (شكل8-7)

شكل8-7
                                     

با وارد نمودن ضربه به كمك دست يا چكش لاستيكى 
به ديواره خارجى ظرف دوغاب گچى، به خارج نمودن 
اقدام  آن  در  احتمالى  شده ى  حبس  هواى  حباب هاى 

نماييد. (شكل9-7)
 

                         شكل9-7

استوانه اى  قالب  داخل  به  آرامى  به  را  گچى  دوغاب 
تخليه  از  پس  و  نماييد  تخليه  سرچرخ  روى  شكل 
كامل آن، وبا زدن ضربه آرام به كمك دست يا چكش 
لاستيكى، هواى حبس شده ى احتمالى در دوغاب گچى 

را مجبور به خروج نماييد. (شكل 7-10- الف و ب)

شكل 7-10- الف
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شكل 7-10- ب
                

 پس از گيرش گچ، ورق پلاستيكى اطراف استوانه را 
باز نماييد. (شكل11-7)

                                              
شكل11-7

به  اقدام  گچى،  مدل  ويژه  تراش  ابزار  كمك  به   
از  گرفتن  كمك  با  نماييد.  گچى  استوانه ى  تراشيدن 
كوليس، دائماً ابعاد را پس از تراشيدن مرحله اى كنترل 
نماييد. چون هدف رسيدن به ابعاد مدل (قندان) كه در 
آن انقباض كل (ناشى از خشك شدن و پخت) منظور 
مرحله اى  را  مدل  تراشيدن  بايد  است،مى باشد،  شده 
چرخ،  نمودن  خاموش  مختصر،  (تراشيدن  دهيد  انجام 
چرخ  مجدد  نمودن  روشن  ارتفاع،  يا  قطر  اندازه گيرى 

مدل سازى و تراشيدن مقطع بعدى). 
(شكل 7-12- الف – ب و ج)

           شكل 7-12- الف

              شكل 7-12- ب
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و  گيري  اندازه  را  شده  ساخته  مدل  ابعاد  درنهايت   
كنترل نماييد. (شكل13-7)

      
                شكل 7-12- ج

شكل13-7

گزارش كار:

فعاليت هاى صورت گرفته در اين جلسه را در قالب گزارش كار تهيه كنيد.
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پايانى  آزمون 

1- هنگام ساخت مدل جهت توليد محصولى با ابعاد معيّن، ابعاد مدل را با توجه به چه فاكتورهائي بايد تعيين         
نمود؟

2- نكات ايمنى و بهداشتى مورد نظر در هنگام مدل سازى را بيان كنيد. (3 مورد)
3- تفاوت چرخ سفالگرى و چرخ مدل سازى چيست؟

4- در صورتى كه براى ساخت مدل قندان استوانه ى گچى به ابعاد ارتفاع 20cm و قطر 17cm نياز باشد، 
چند گرم گچ براى ساخت دوغاب گچى بايد توزين شود؟

5- نسبت وزنى گچ به آب مناسب براى ساخت مدل گچى چه قدر است؟
6- منظور از تراشيدن مرحله اى در ساخت مدل قندان چيست؟
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واحد كار شماره ى هشتم

مدل سازى (2)

آزمون پيش 

1- مراحل ساخت قالب يك قطعه ى سراميكى چيست؟
2- مدل چيست؟

3- جنس مدل ها چيست؟
4- آيا ابعاد مدل با ابعاد قطعه پخته يك سان است؟

5- ساخت يك مدل مدور (قندان) چگونه است؟
6- ساخت مدل يك گلدان چه مراحلى دارد؟

مقدمه
در ادامه ى آشنايى با مدل سازى، در اين جلسه مانند جلسه قبل با چگونگى ساخت يك مدل مدور(در قندان) 

روى چرخ مدل سازى آشنا مى شويد.

8-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
همزن،  پارچ،  خط كش،  پرگار،  انعطاف پذير،  پلاستيكى  يا  فلزى  ورق  گچى،  مدل  تراش  ابزار  مدل سازى،  چرخ 

گونيا و دستكش

8-2- مواد اوليه ى مورد نياز 
آب، گچ قالب سازى و روغن.

هدف
هنرجويان در اين جلسه، اقدام به ساخت مدل در قندان مى نمايند.
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8-3- مراحل اجراى كار 
- روى چرخ مدل سازى، دايره اى متناسب با قطر در 
قندان كه هدف ساخت آن است (حدود 30 ميلى متر 
نماييد.  رسم  قندان)  در  قطر  بزرگ ترين  از  بيش تر 

                    شكل8-1(شكل1-8)

و  تراشيدن  جهت  گچى،  استوانه ى  ساخت  براى   -
ديگرى  چيز  يا  پلاستيكى  ورق  با  مدل،  به  آن  تبديل 
ايجاد  استوانه اى  شده،  ترسيم  قطر  روى  آن،  مشابه 

كنيد. (شكل2-8)

                    شكل2-8

گچ  (خمير)  ملات  كمك  به  را  پلاستيكى  ورق   -
محكم  و  مستقر  مدل سازى  چرخ  سر  روى  ساختمانى 
كمك  به  دقيق  به طور  را  احتمالى  (درزهاى  نماييد. 

خمير گچ بگيريد). (شكل3-8)

                   شكل3-8

ورق  داخل  شدن،  محكم  و  گچ  گيرش  از  پس   -
يا  جداكننده  مايع  كمك  به  را  سرچرخ  و  پلاستيكى 

روغن مناسب ديگر، چرب نماييد. (شكل4-8)

                                                        
شكل4-8
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در  Vبا  .r .h= π 2 ) استوانه  حجم  محاسبه  از  پس   -
مدل  ساخت  براى  مناسب  ارتفاع  و  شعاع  گرفتن  نظر 
/ ، دوغاب گچى 

=
3 5
3

قندان)، با نسبت وزنى 
ريختن  جهت  همگن  را  آن  و  كرده  آماده  قالب  گچ  از 

داخل استوانه نماييد. (شكل5-8)
                             

شكل5-8

- دوغاب گچى آماده شده را به آرامى داخل استوانه 
بريزيد. (مراقب خروج احتمالى دوغاب از درزها باشيد). 

(شكل6-8)

شكل6-8

- با دست، ضربات آرامى به ديواره استوانه بزنيد و 
با اين كار به خروج حباب هاى هواى حبس شده داخل 

دوغاب گچى كمك كنيد. (شكل7-8)

               

شكل7-8

- پس از گيرش گچ، اقدام به كندن ملات گچ از ورق 
پلاستيكى كرده و آن را جدا نماييد. (شكل8-8)

               شكل8-8

گچ
آب
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- استوانه گچى، براى رسيدن به قطر و ارتفاع مناسب 
مدل(در قندان) آماده است. (شكل 9-8)

                        شكل 9-8

- با كمك ابزار تراش مناسب استوانه گچى را بتراشيد. 
(شكل 8-10- الف و ب)

شكل 8-10- الف
                 

                    شكل 8-10- ب

- با كنترل اندازه هاى طرح (در قندان) تراشيدن را تا 
رسيدن به مدل در قندان ادامه دهيد. (شكل11-8)

                   شكل11-8

گزارش كار:
مجموعه فعاليت ها و اقدامات صورت گرفته در اين واحد كار را در قالب گزارش كار به هنرآموز 

تحويل دهيد.
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پايانى آزمون 

1- ماده ى مناسب براى ساخت مدل هاى قطعات سراميكى (سنتى)، مانند گلدان، ليوان و قندان چيست؟
2- ابزار و تجهيزات مورد نياز جهت ساخت مدل در قندان را نام ببريد.

3- قطر استوانه ى گچى كه جهت ساخت مدل در قندان ساخته مى شود حدوداً چه قدر بايد با قطر در قندان 
اختلاف داشته باشد؟

4- در ساخت مدل در قندان از مايع جداكننده (روغن) به چه منظور استفاده مى شود؟
5- نسبت مناسب  براى ساخت مدل در قندان چگونه است؟

6- ضربه زدن با دست به ديواره استوانه پلاستيكى پس از ريختن دوغاب گچى در آن، چه لزومى دارد؟

گچ
آب
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واحد كار شماره ى نهم

ساخت قالب گچى از روى مدل ليوان

آزمون  پيش 

1- قالب براى شكل دادن قطعات سراميكى از چه موادى ساخته مى شود؟
2- قالب و مادر قالب چيست؟

3- ساخت قالب از يك مدل مدور چگونه است؟
4- ضخامت جداره قالب ها در قطعات مختلف يك سان است، چرا؟

5- مراحل ساخت قالب چهارگوش(شكلات خورى) چيست؟
6- آيا نسبت گچ به آب براى ساخت قالب گچى جهت شكل دهى گل پلاستيك با قالب گچى ويژه ريخته گرى 

دوغابى متفاوت است؟

مقدمه
پس از ساخت مدل، براى توليد محدود قطعات سراميكى مشابه مدل، به ساخت قالب گچى از مدل مورد نظر، 
نياز است. لازم به توضيح است براى دست يابى به توليد انبوه قطعه به توليد قالب هاى گچى نياز است. در نتيجه 

به ساخت مادر قالب نياز است، تا بتوانيم تعداد زيادى قالب تكثير كنيم.

9-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
صفحه ى شيشه اى، ورق نازك فلزى يا پلاستيكي انعطاف پذير، پارچ، ترازو، كش (نوار لاستيكى)، پرگار مخصوص، 

همزن برقى يا دستى، قلم مو يا فرچه.

هدف
هنرجويان در اين جلسه با نحوه  ى ساخت قالب ساده ى يك ليوان آشنا مى شوند و 

توانايى ساخت قالب هاى ساده را به دست مى آورند.
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9-2- مواد مورد نياز
گچ ساختمانى، گچ قالب سازى، آب، مواد جداكننده (مايع ظرف شويى، روغن و...)

9-3- نكات ايمنى و بهداشتى
- هنگام ساخت دوغاب گچى و استفاده از آن دست كش به دست نماييد.

- هنگام كار با گچ از ماسك تنفسى استفاده نماييد.

9-4- مراحل اجراى كار
كنيد. (براى  انتخاب  را  مناسبى  ابتدا سطح صاف   -
مثال صفحه ى شيشه اى) سپس با دقت بسيار، سطح 

                        را با مواد جداكننده آغشته كنيد1. (شكل1-9)

شكل1-9

- مدل را (در صورتى كه گچى باشد) با دقت بسيار 
جداكننده(روغن  مواد  با  دقيق  و  كامل  به طور  زياد 
مناسب مانند برزك)، تا رسيدن به حدّ اشباع سطحى 
دقت  (شكل2-9).  كنيد.  آغشته  آب)،  جذب  (عدم 
دار  لعاب  و  پلاستيكى   ، شيشه اى  مدل هاى  كنيد 

     سراميكي نياز به اشباع شدن توسط روغن ندارند.

شكل2-9

- مدل را به صورت وارونه بر روى سطح روغن كارى 
شده قراردهيد. به كمك مداد رنگى دايره ى قاعده ى 

بزرگ ليوان را روى سطح رسم نماييد. (شكل3-9)

شكل3-9

1-در صنعت معمولاً جهت ساخت قالب قطعات مدور متقارن از چرخ  مدل سازى استفاده مى شود.



86

- دايره اى به شعاع 4/5 سانتى متر بزرگ تر از شعاع 
به  مجدداً  شيشه  سطح  روى  مدل  بزرگ  قاعده ى 

كمك پرگار رسم كنيد. (شكل9-4-الف-ب)

                       

شكل9-4-الف

شكل9-4-ب

- پس از انتخاب يك ورقه فلزى يا پلاستيكى با ارتفاع 
ارتفاع مدل، با دقّت ورقه  سانتى متر بيش تر از   4/5
را به شكل استوانه اى روى دايره ى بيرونى رسم شده 
قرار دهيد. سطح داخلى ورقه و مدل را روغن كارى 

كنيد.  (شكل5-9)

شكل5-9

- دور استوانه را با نوار لاستيكى محكم نماييد. استوانه 
را با استفاده از گچ ساختمانى مهار و آب بندى كنيد. 

(شكل9-6- الف- ب)
شكل9-6- الف
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- پس از محاسبه ى حجم استوانه ساخته شده، و كم 
كردن حجم مدل از آن، مقدار گچ و آب را براساس 
نسبت پيش نهادى هنرآموز محاسبه و توزين نماييد. 

(شكل9-7- الف- ب)

                      شكل9-6- ب

                                 

شكل9-7- الف

- دوغاب گچ را، با روشى كه در جلسات قبل آموخته ايد،
 تهيه نماييد. (شكل8-9)

                     

شكل9-7- ب

                 شكل8-9
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- دوغاب گچى را به آرامى داخل كلاف بريزيد (جهت 
در  را  مفتولى  يا  ميخ  مدل،  جابه جايى  از  جلوگيرى 
كنيد).  كنترل  دست  با  را  آن  و  دهيد  قرار  مدل  ته 

(شكل9-9)

- پس از گيرش نهايى گچ، ورقه اى پلاستيكى را از 
اطراف قالب باز نماييد. (شكل9-10- الف- ب)

شكل9-9

شكل9-10- الف

شكل9-10- ب

- قالب را همراه مدل از روى سطح شيشه جدا نماييد 
و سطح تماس را كمى پرداخت نماييد. شكل11-9)

شكل11-9
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- مدل را با استفاده از هواى فشرده و سوراخى كه 
توسط ميخ به وجود آمده، از داخل قالب گچى خارج 
كنيد و در صورت خارج نشدن با هواى فشرده مدل 
نشود  وارد  صدمه اى  قالب گچى  به  كه  گونه اى  به  را 
خرد نماييد و از داخل قالب خارج كنيد. سوراخ ناشى 
از حضور ميخ رادر داخل قالب با خمير گچ ببنديد. 

(شكل12-9)

               

شكل12-9

قالب گچى  ديواره  ضخامت  هم سان سازى  جهت   -
ابزارهاى  از  استفاده  با  سانتى متر،   4 حدود  به 
دهيد1.  تراش  را  قالب گچى  بيرونى  سطح  مناسب، 

(شكل13-9)
داخل  پرداخت،  از  پس  را  شده  ساخته  قالب   -
45 يا دماى محيط تا ثابت شدن وزن  Co خشك كن 

خشك نماييد.
- چون از اين قالب براى ساخت مادر قالب استفاده 
خواهيد نمود، آن را پس از خشك شدن به دفعات تا 

حدّ اشباع روغن برزك بزنيد.

          شكل13-9

گزارش كار:
كليه فعاليت هاى صورت گرفته در اين واحد كار را در قالب گزارش كار به هنرآموز تحويل دهيد.

  

1-با توجه به اهميت پارامترهاى خط توليد، نظير سرعت خشك شدن، عمر مفيد قالب، ميزان گچ مصرفى جهت توليد قالب، دسترسى به يك ضخامت و 
وزن مناسب بسيار مهم است.
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پايانى  آزمون 

1- كاربرد مادر قالب چيست؟
2- نكات ايمنى و بهداشتى در ساخت قالب گچى را بنويسيد؟

3- مايع جداكننده (روغن) در چه نوع مدل هايي استفاده مى شود؟
4- چرا براى محاسبه ى مقدار دوغاب گچى لازم است حجم مدل را از حجم كل قالب كم كنيم؟

5- دماى خشك كردن قالب هاى  گچى چند درجه سلسيوس است؟
6- در ساخت قالب در اين واحد كارى جهت آسان خارج شدن مدل از داخل قالب گچى از چه راه كارى استفاده 

شده است؟
7- جهت ساخت چه نوع قالب هايى از چرخ مدل سازى استفاده مى شود؟
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واحد كار شماره ى دهم

تمرين قالب سازى با مدل هاى ساده ى چهارگوش

تذكّر : به علت يك سان بودن مطلب اين فصل با فصل قبل پيش آزمون مشترك مى باشد.

هنرجويان عزيز :
مراحل كار اين واحد كار دقيقاً مانند و احد كار شماره ى نهم مى باشد با اين تفاوت كه در اين جلسه به جاى 
ليوان، از يك مدل ساده ى چهارگوش يا يك مكعب براى قالب سازى استفاده مى نماييد. بديهى است كه براى 
ساخت كلاف نيز به جاى ورقه ى فلزى يا پلاستيكى بايد از چهار تخته ى مستطيل شكل در اطراف مدل استفاده 

نماييد.

هدف
هنرجويان در اين فصل با نحوه ى ساخت قالب ساده ى چهارگوش آشنا مى شوند و 

توانايى ساخت اين قبيل قالب ها را به دست مى آورند.

گزارش كار:
مراحل دقيق انجام قالب سازى در كارگاه هنرستان خود را در قالب گزارش كار تهيه 

نماييد.
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پايانى  آزمون 

لطفا هنرآموز محترم با عنايت به فعاليت كارگاهى صورت گرفته در اين واحد كارى، چند سوال براى هنرجويان 
مطرح نمايند.
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واحد كار شماره ى يازدهم

ساخت قالب گچى قندان از روى مدل (قسمت اول)

آزمون پيش 

1- خط تقارن چيست؟ قطعات متقارن كدامند؟
2- ميزان گچ مورد نياز، جهت ساخت يك قالب گچى به شكل استوانه، چگونه محاسبه مى شود؟

انتخاب  در  تفاوت  علت  مى شود؟  انتخاب  قالب گچى  مادر  و  قالب  ساخت  براى  آب  به  گچ  نسبت  كدام   -3
چيست؟

4- آيا زمان گيرش گچ قالب سازى در مقايسه با گچ ساختمانى متفاوت است؟
5- قالب يك قورى چند تكه است، چرا؟

6- نحوه ى ساخت قالب هاى چند تكه چگونه است؟

مقدمه
براى توليد برخى محصولات سراميكى، نظير گلدان، قورى و... كه داراى زوايا و پيچيدگى هايى هستند، لازم است 
قالب گچى تهيه شود. ساخت قالب هاى گچى خود داراى اصولى خاصى است. پس از ساخت مدل بدون عيب و 
نقص، مى توان از روى مدل و با توجه به سادگى و پيچيدگى آن، قالب يك تكه يا چند تكه ساخت. امروزه هنوز 

در شكل دادن به روش ريخته گرى دوغابى قالب هاى گچى نقش اصلى را ايفا مى كنند.

11-1- ابراز و تجهيزات مورد نياز
مدل، اره ى چوب برى، ابزار تراش و پرداخت با شكل هاى مختلف (مغار)، ورق فلزي يا پلاستيكى، پرگار مخصوص، 
كوليس، تيغه اره ى آهن برُ، خط كش، ترازو، پارچ، همزن دستى، گونيا، اسفنج، تخته هاى چوبى با ابعاد متفاوت 

هدف
قندان كه در جلسات قبل  براى مدل  هنرجو اصول ساخت قالب را،  در اين جلسه 

ساخته است فرا مى گيرد.
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و ضخامت mm  5 يا بيش تر (مثل تخته ى جعبه ى ميوه) و برس سيمى

11-2- مواد مورد نياز
گچ قالب سازى، آب، مايع جداكننده (روغن جدايش)، گِل، گچ ساختمانى

11-3- نكات ايمنى و بهداشتى
- استفاده از ماسك تنفسى هنگام ساختن دوغاب گچى لازم و ضرورى است.

- در حين جابه جايى و مصرف دوغاب گچى به داخل محفظه از ريختن آن روى زمين يا لباس كار جلوگيرى 
شود.

- هنگام استفاده از ابزار تيز و برنده احتياط لازم را نماييد.

11-4- مراحل اجراى كار
مدل  روى  از  چهارتكه  قالب گچى  ساختن  هدف، 

قندان است. (شكل1-11)
تذكر : اگر مدل گچى است، آن را قبلاً داخل روغن 
برزك قرار دهيد. اين كار جهت غيرقابل نفوذ شدن 
انجام مى گيرد و مدل بايد به مدت 3 ساعت داخل 

روغن برزك بماند.
- خط تقارن مدل را با مداد و وسايل مناسب به طور 
دقيق ترسيم نماييد. سپس سطح مدل را به كمك 
جداكننده  مايع  از  نازك  لايه اى  به  اسفنج  يا  قلم مو 

آغشته نماييد. (شكل11-2- الف و ب)

   
شكل1-11

                   شكل11-2- الف

                  شكل11-2- ب
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مدل  دهانه  قطر  اندازه  به  شيشه اى  سطح  روى   -
(قندان) دايره اى ترسيم و قطرهاى آن را رسم كنيد. 

(شكل3-11)

- چون هدف ساخت قالب چهارگوش از روى مدل 
است، با حفظ فاصله ى مناسب از دايره ى ترسيم شده، 

يك مربع مناسب ترسيم نماييد. (شكل4-11)

       

شكل3-11

شكل4-11

- با استفاده از گِل، يك استوانه گلى به قطر دايره اى 
سانتى متر   5 تقريبى  ارتفاع  و  كرده ايد  رسم  كه 

بسازيد. (شكل5-11)

ترسيم  دايره ى  قطر  روى  دقيقاً  را  گِل  استوانه ى   -
شده قرار دهيد. و سپس مدل را به صورت وارونه روى 

آن مستقر نماييد. (شكل 6-11)

شكل5-11

شكل 6-11
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- جهت سبك كردن قالب و ايجاد دستگيره جهت باز 
و بسته نمودن قالب، 4 توده ى گِل مناسب به صورت 
مربع  داخل  چهارگوشه ى  در  داده،  برش  دايره   1

4
مستطيل ترسيم شده قرار دهيد. (شكل7-11)

- چهار تخته چوب يا ورق مسطح و صاف با عرض 
شده  ترسيم  مستطيل  اندازه  با  متناسب  را  مناسب 
كنار  شكل   L صورت  رابه  تخته ها  نماييد.  انتخاب 
قرار  مستطيل  مربع  اضلاع  به  مماس  و  همديگر 
دهيد و با يك تكه گِل موقتاً آن ها را سرپا نگه داريد. 

(شكل8-11)

    

شكل7-11

شكل8-11

- داخل و بيرون تخته ها را به مايع جداكننده آغشته 
كنيد.

دوغاب  كافى  مقدار  ساختمانى  گچ  از  استفاده  با   -
ماندن  ثابت  جهت  نماييد.  تهيه  وخميرگچ  گچ 
تخته هاى چوبى به قسمت خارجى آن ها خمير گچ 
شوند.  ثابت  خود  محل  در  محكم  تخته ها  تا  بزنيد 

(شكل9-11)

- جهت جلوگيرى از خارج شدن دوغاب گچى هنگام 
ساخت قالب، محل تماس تخته هاى چوبى و درزها را 

با خمير گچ، كاملاً آب بندى كنيد. (شكل10-11)

          

شكل9-11

شكل10-11
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- پس از گيرش گچ و محكم شدن تخته ها، به كمك 
مايع جداكننده سطوح داخلى قالب (تخته ها و شيشه 

كف) و مدل را چرب نماييد. (شكل11-11)

- با اندازه گيرى طول، عرض و ارتفاع داخلى چارچوب، 
براى  حجم  محاسبه ى  آوريد.  دست  به  را  آن  حجم 
مشخص نمودن مقدار گچ قالب سازى مورد نياز است 

كه با آن، دوغاب گچى ساخته مى شود.
 (شكل11-12- الف، ب و ج)

                    شكل11-11

                  شكل11-12- الف

تجربه نشان داده است كه معمولاً در هنگام ساخت 
دوغاب گچى با گچ قالب سازى، به ازاى هر سانتى متر 
مكعب حجم، تقريباً به يك گرم پودر گچ نياز است.

تذكر : جهت محاسبه دقيق تر مقدار گچ بهتر است 
حجم مدل يا هر حجمى كه داخل آن است، از حجم 

كل كسر گردد.

ارتفاع  بايد  است،  قالب  كلاف  ساختن  هدف  چون 
دقيق تا زير لبه ى مدل (محل تماس استوانه ى گل و 

در مدل) اندازه گيرى شود. 

               شكل11-12- ب

             شكل11-12- ج
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براساس  شده  مشخص  گچ  مقدار  به  توجه  با   -
 ، =

4
3

اندازه گيرى حجم و با توجه به نسبت 
مقدار آب را محاسبه و سپس پودر گچ و مقدار آب 
لازم را با دقت 1 گرم توزين نماييد.(شكل 13-11)

- ظرف مناسب براى ساخت دوغاب را آماده نماييد. 
ابتدا آب را داخل سطل ريخته و سپس به آرامى گچ را 
به داخل آب به كمك سرتاس مناسب بپاشيد. سپس 
با همزن دستى يا همزن برقى آن را مخلوط نماييد. 

(شكل14-11)

                  شكل 13-11

                  شكل14-11

- جهت جلوگيرى از ورود زبره و ذرات درشت موجود 
عبور  مناسب  الك  يك  از  را  دوغاب  گچ،  دوغاب  در 
داده و عبورى را به داخل سطلي تميز هدايت كنيد. 

(شكل15-11)

جهت  بندى  قالب  داخل  آرامى  به  را  گچ  دوغاب   -
ساختن كلاف قالب بريزيد. با ضربه زدن به تخته ها 
يا حركت آرام ميز اقدام به خارج نمودن حباب هاى 

محبوس در دوغاب نماييد. 
(شكل11-16- الف و ب)

                 شكل15-11

              شكل11-16- الف

گچ
آب
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تذكر : براى جلوگيرى از جابه جايى مدل در هنگام 
روى  را  وزنه اى  قالب،  داخل  به  گچ  دوغاب  ريختن 

مدل  قرار دهيد.

نماييد.  جدا  را  تخته ها  گچ،  كامل  گيرش  از  پس   -
(شكل17-11)

                  شكل11-16- ب

                شكل17-11

را  گل  استوانه ى  و  كلاف  مدل،  برداشتن  از  پس   -
برداشته و اقدام به پرداخت كلاف نماييد.

شدن  جفت  جهت  برجسته  به صورت  را  ضامن ها 
ايجاد  كلاف  سطح  در  قالب  جانبى  قطعه  دو  با 

نماييد. (شكل11-18- الف و ب)

                 شكل11-18- الف

           شكل11-18- ب
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ذخيره ى  محل  در  را  گل  كلاف،  پرداخت  از  پس 
دوغاب قالب، قرار دهيد.

- در حالى كه استوانه ى گلى داخل كلاف قرار دارد، 
مدل (بدنه ى قورى) را به صورت وارونه روى آن قرار 
دهيد و سپس مجموعه را روى سطح شيشه داخل 

كادر قرار دهيد. (شكل19-11)

- توده گِل استوانه اى مناسب را در ته مدل (جايگاه 
كعب قالب) قرار دهيد. (شكل20-11)

       

شكل19-11

شكل20-11

و  كلاف  با  قالب گچى  بدنه هاى  هماهنگى  جهت   -
دايره  1

4
تكه هاى  ايجاد دستگيره روى قالب، مجدداً 

گل را با ارتفاع مناسب و در يك طرف كلاف، مدل و 
گل كعب قالب قرار دهيد. (شكل21-11)

سازنده بدنه قورى به  - جهت تقسيم قطعات قالب 
دو قسمت مساوى، ابتدا يك الگوى كاغذى ترسيم و 

سپس با قيچى آن را ببريد. (شكل 22-11)

شكل21-11

شكل 22-11
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- فيت بودن (منطبق بودن) الگوى كاغذى تهيه شده 
را روى مدل بررسى نماييد. (شكل 23-11)

 3 ضخامت  (به  يونوليت  ورق  يك  از  استفاده  با   -
سانتى متر)، يا به كمك لوح گچى (به ضخامت 1 تا 
2 سانتى متر)، الگوى كاغذى را روى يونوليت يا لوح 

گچى پياده نماييد. (شكل24-11)

                   شكل 23-11

               شكل24-11

مناسب  ابزار  كمك  به  را  گچى  لوح  يا  يونوليت   -
مدل  روى  تا  نماييد  پرداخت  سپس  و  داده  برش 
باشد  جور  و  جفت  كاملاً  ديگر  قسمت هاى  و 
(شكل11-25) براى سمت ديگر نيز الگوى مناسب 

تهيه نماييد.
- دو ديواره گچى يا يونوليتي (شابلون) نازك تهيه 
شده همان گونه كه در شكل 11-26 مشاهده مى شود، 

متقارن هستند.
چون ادامه كار در جلسه بعد انجام مي شود كلاف 
ساخته شده به همراه مدل را در يك كيسه پلاستيكي 
مناسب قرار دهيد تا رطوبت خود را حفظ كند و تاب 

بر ندارد.

              شكل25-11

          شكل26-11

گزارش كار:
مراحل دقيق ادامه قالب سازي را در قالب گزارش كار تهيه نمائيد.
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پايانى آزمون 

1- قالب چه نوع مدل هايى چند تكه ساخته مى شود؟
2- هدف از ترسيم خط تقارن روى مدل چيست؟

3- استوانه گلى كه مدل به صورت وارونه روى آن قرار مى گيرد به چه منظورى است؟
1 دايره ساخته مى شود چه فايده اى را در ساخت قالب به همراه 

4
4- استفاده از 4 عدد تكه گل كه به صورت 

دارد؟
5- در ساخت قالب گچى با استفاده از مدل حجم داخلى چارچوب چگونه محاسبه مى شود و براى چه منظورى 

است؟
6- نسبت گچ به آب در ساخت قالب گچى چند است؟

7- در ساخت قالب گچى هدف از ساخت ضامن ها چيست؟
8- ساخت الگوى كاغذى و الگو (شابلون) چه مزيتى را در ساخت قالب گچى اين و احد كار به همراه دارد.
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واحد كار شماره ى دوازدهم

ادامه ى ساخت قالب گچى قندان از روى مدل (قسمت دوّم)

12-1- مراحل اجراى كار
- ديواره هاى گچى(شابلون ها) را با فاصله حدود 2 تا 
3 ميلى متر عقب تر از خط تقارن مدل قرار دهيد، به 
گونه اى كه پس از ساخته شدن نيمه قالب خط تقارن 
محلّ  اطراف  در  را  چوبى  تخته هاى  نشود.  مشاهده 

ريختن دوغاب گچى مستقر نماييد. (شكل1-12)

- با تكه هاى گل، ديواره هاى گچى(شابلون ها) را در 
محل خود تثبيت كنيد. (شكل2-12)

      

شكل1-12

شكل2-12

براى مدل هاى كوچك نظير قندان فاصله ى 3 تا 4 سانتى مترى بين مدل و چارچوب (معادل  : معمولاً  نكته 
ضخامت ديواره قالب) مناسب است.

را  چوبى  تخته هاى  و  كلاف  ها)،  گچى(شابلون  ديواره هاى  و  مدل  بين  موجود  احتمالى  درزهاى  نرم  گِل  با   -
آب بندى نماييد.

- ديواره هاى گچى و ديواره هاى چوبى را با خمير گچ ساختمانى در محل خود جهت تحمل فشار وارده از سوى 
دوغاب گچى، ثابت نماييد.

هدف
در اين جلسه هنرجو در ادامه ى فعاليت جلسه ى پيشين، ساخت قالب قندان را 

ادامه مى دهد.
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- قطعه گِل استوانه اى شكل سازنده كعب را با ارتفاع 
تقريبى 4 سانتى متر بين دو ديواره گچى (شابلون) و 
روى كعب قندان قرار دهيد. با روغن جدايش مدل، 
سطوح داخلى تخته هاى چوبى، ديواره گچى (شابلون) 

و كلاف گچى قالب را آغشته نماييد. (شكل3-12)

وزنى   نسبت  از  استفاده  با  و  حجم  اندازه گيرى  با   -
=  دوغاب گچى را آماده و پس از هم زدن 

4
3

به آرامى دوغاب را داخل قالب بريزيد. (شكل4-12)

شكل3-12

شكل4-12

- دوغاب گچ را داخل قالب بريزيد و با زدن ضربه آرام 
به تخته ها، حباب هاى هواى حبس شده در دوغاب را 

خارج نماييد. (شكل5-12)

- پس از گيرش گچ، با احتياط ديواره هاى چوبى را از 
اطراف نيمه قالب جدا نماييد. (شكل6-12)

شكل5-12

شكل6-12

گچ
آب
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را  ها)  (شابلون  گچى  ديواره هاى  و  گل  تكه هاى   -
جدا نماييد. و با ابزار تراش مناسب، نيمه قالب را تا 
خط تقارن مدل بتراشيد و در دو طرف نيمه قالب، 
نماييد.  ايجاد  ضامن)  يا  قالب  رفتگى (راهنماى  فرو 

(شكل7-12)

نماييد.  پرداخت  را  قالب  نيمه  بيرونى  سطح   -
(شكل8-12)

     

شكل7-12

شكل8-12

- با روغن جدايش، قسمت هاى داخلى و خارجى قالب 
را چرب كنيد تا آمادگى جهت ريختن دوغاب گچى 

جهت ساخت نيمه ديگر را پيدا كند. (شكل9-12)

- جهت ساخت نيمه دوم قالب ديواره هاى چوبى و 
همديگر  كنار  دقيق  به طور  را  گوشه ها  گل  تكه هاى 
محكم  را  آن  ساختمان  گچ  خمير  با  و  دهيد  قرار 

كنيد. (شكل10-12)

شكل9-12

شكل10-12
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رعايت  با  گچى،  دوغاب  حجم  محاسبه ى  از  پس   -
نسبت گچ به آب، دوغاب گچ را تهيه و آن را به آرامى 
داخل قالب بريزيد. به ديواره تخته اى، ضربه ى آرام 
شوند.  خارج  شده  حبس  هواى  حباب هاى  تا  بزنيد 

(شكل11-12)

- پس از گيرش كامل گچ، ديواره چوبى را از اطراف 
بيرونى  قسمت  نياز  صورت  در  و  نماييد  جدا  قالب 
قالب را پرداخت كنيد. تكه گل موجود در زير مدل 

(سازنده كعب) را خارج نماييد. (شكل12-12)
قطعات قالب تهيه شده ،جفت شده روي يكديگر را، 
توسط پوشش پلاستيكي(كيسه پلاستيك) پوشانيده 
و رطوبت آن را براي ادامه كار در جلسه بعد حفظ 
شده  جفت  يكديگر  روي  قالب  قطعات  اگر  نمائيد. 
بر  تاب   ، باشند  يكديگر  از  جدا  و  نشوند  نگاهداري 

مي دارند.

شكل11-12

شكل12-12

گزارش كار:
مراحل دقيق ادامه قالب سازى در كارگاه را در قالب گزارش كار تهيه نماييد.
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پايانى آزمون 

1- چرا ديواره ى گچى (شابلون) را 2 تا 3 ميلى متر عقب تر از خط تقارن مدل قرار مى دهند؟
2- اقدامات لازم جهت خارج شدن حباب هاى هواى داخل دوغاب گچى چيست؟

3- فاصله مناسب مدل تا ديواره هاى چوبى در اين مدل (قندان) چند سانتى متر است؟
4- در صورتى كه درزهاى بين شابلون و مدل به خوبى گرفته نشود چه مشكلاتى به وجود مى آيد؟

5- پرداخت نيمه اول قالب تا كجا انجام مى شود؟
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واحد كار شماره ى سيزدهم

ادامه ى ساخت قالب گچى قندان از روى مدل (قسمت سوم)و ساخت قالب در قندان

هدف
در اين جلسه هنرجو در ادامه ي فعاليت جلسه ي پيشين، ساخت قالب قندان را 

به اتمام مي رساند و اقدام به ساخت قالب در قندان مي نمايد.

13-1- مراحل اجراى كار
- قالب گچى را به صورت وارونه قرار دهيد و زير مدل 
مايع  به  را  آن  مجاور  قسمت هاى  و  مدل)  (كعب 

جداكننده آغشته نماييد. (شكل1-13)

- دوغاب گچى با نسبت گچ به آب استفاده شده براى 
دو قسمت قبلى قالب آماده نماييد، و در قسمت روغن 
خورده به آرامى ريخته و حباب هاى هوا را با ضربه 

زدن ملايم به قالب خارج نماييد. (شكل2-13)

يكديگر  از  را  قالب  قطعات  گچ،  گيرش  از  پس   -
جدا نماييد. (شكل13-3) پس از توقف يك ساعته 
مجددا" آن ها را روي يكديگر جفت نموده و با كش 
لاستيكي يا نخ آن ها را ببنديد و در دماي محيط 
و يا خشك كن 45 درجه سلسيوس خشك نمائيد 
. خشك كردن جدا از يكديگر قطعات منجر به تاب 
برداشتن آن ها و درز دار شدن محل تماس قطعات 

قالب مي شود.

شكل1-13

شكل2-13

شكل3-13
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- براى مدل در قندان اشباع شده توسط روغن برزك، 
ابتدا خط تقارن را رسم كنيد و سپس يك استوانه يا 
مخروط ناقص از گِل را جهت ايجاد ذخيره دوغاب در 
قالب بسازيد. در قندان و گِل سازنده ذخيره دوغاب  
را در گل مكعبى شكل به گونه اى قرار دهيد كه خط 
تقارن 2 تا 3 ميلى متر بالاتر از سطح گل مكعبي قرار 

گيرد. (شكل4-13)

- ديواره چوبى مناسب اطراف مدل در قرار گرفته در 
گل بسازيد و پشت ديواره را با خمير گچ ساختماني 

محكم نماييد. (شكل5-13)

شكل4-13

شكل5-13

چوبى  ديواره  داخلى  سطح  و  گلى  قسمت  مدل،   -
نماييد.  آغشته  (روغن)  جداكننده  مايع  با  را 

(شكل6-13)

به  گچ  نسبت  رعايت  با  حجم،  محاسبه ى  از  پس   -
آرامى  به  و  آماده  را  گچى  دوغاب  قبل  دفعات  آب 
داخل قسمت روغن خورده بريزيد. با ضربه زدن آرام 
به ديواره ى چوبى حباب هاى هواى دوغاب گچى را 

خارج سازيد. (شكل7-13)

شكل6-13

شكل7-13
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- به دوغاب گچى فرصت دهيد تا گيرش آن انجام 
شود. (شكل8-13)

- پس از گيرش گچ، ديواره چوبى را به آرامى از قالب 
جدا نماييد. توده ى گل، به جز گل ذخيره دوغاب قالب 
را از مدل درب جدا كنيد. گچ اضافى را تا رسيدن به 
خط تقارن مدل، به دقت و ظرافت بتراشيد. قسمت 

خارجى قالب را پرداخت نماييد. (شكل9-13)

شكل8-13

شكل9-13

- پس از پرداخت با ابزار مناسب، دو فرورفتگى جهت 
نماييد.  ايجاد  قالب  نيمه  طرف  دو  در  ضامن  ايجاد 

(شكل10-13)

با ايجاد ديواره ى چوبى اطراف نيمه قالب،  - مجدداً 
با  كنيد.  آماده  قالب  ديگر  نيمه  ساختن  براى  را  آن 
ساختمانى كلاف چوبى را در محل خود  خمير گچ 
به  را  بندى  قالب  داخل  سطوح  تمام  نماييد.  ثابت 

روغن جدايش آغشته كنيد. (شكل11-13)

شكل10-13

شكل11-13
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آب  به  گچ  نسبت  با  و  نماييد  محاسبه  را  حجم   -
دوغاب گچى در ساخت نيمه اوّل قالب، دوغاب گچى 
را آماده نماييد. پس از ريختن دوغاب گچى، به كمك 
ضربه زدن با دست حباب هاى هوا را از دوغاب خارج 

نماييد. (شكل12-13)

- پس از گيرش گچ ديواره هاى چوبى را جدا كنيد. 
از  را  قالب  تكه هاى  و  برداريد  را  دوغاب  ذخيره  گل 
(شكل   كنيد.  خارج  را  مدل  و  نماييد  جدا  يكديگر 

(13-13
 قطعات قالب در را روي يكديگر جفت كرده و پس 
در  يا  و  محيط  در  نخ  يا  لاستيكي  كش  با  بستن  از 
خشك كن 45 درجه سلسيوس تا ثابت شدن وزن، 

خشك نمائيد.

شكل12-13

شكل13-13

 

گزارش كار:
كار  گزارش  قالب  در  دقت  به  را  قندان  در  و  قندان  قالب گچى  ساخت  مراحل  مجموعه 

بنويسيد و درباره ى آن بحث و نتيجه گيرى نماييد.
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پايانى آزمون 

1- ابزارهاى مهم ساخت قالب گچى را نام ببريد.
2- ضخامت مناسب ديواره قالب گچى چند سانتى متر است؟

3- ماده مناسب جهت گرفتن درزهاى بين ديواره ى بيرونى و داخلى نيمه ى اول قالب را نام ببريد.
4- در تراشيدن و رسيدن به خط تقارن ايجاد شده روى مدل، در ساخت نيمه ى اول قالب، انجام چه اقداماتى 

ضرورى است؟
5- جهت خارج كردن حباب هاى حبس شده در دوغاب گچى چگونه عمل مى شود؟

6- در صورتى كه ساخت يك قالب كامل نشد نحوه نگه دارى قطعات ساخته شده قالب تا جلسه ى بعد چگونه 
است؟

7- نحوه ى ساخت كلاف بالاى قالب قندان را شرح دهيد.
8- بهترين زمان تميز كردن ظروف پلاستيكى و فلزى آلوده به دوغاب گچى چه زمانى است؟
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واحد كار شماره ى چهاردهم

ساخت مادر قالبِ قالب ليوان (قسمت اول)

آزمون پيش 

1- تفاوت بين قالب و مادر قالب چيست؟
2- دلايل استفاده از گچ را، به عنوان ماده ى اوليه در ساخت قالب و مادر قالب، بيان كنيد.

3- چه ماده اوليه ي ديگرى به جز گچ را براى ساخت قالب و مادر قالب مى شناسيد؟
4- به نظر شما روش هاى شكل دهى با استفاده از قالب ها كدام اند؟

5- از چه ابزارى مى توان جهت ساخت قالب و مادر قالب استفاده كرد؟
6- نقش آب در ساخت دوغاب گچى براى استفاده در توليد قالب چيست؟

7- براى تسهيل در جدا كردن قالب از مادر قالب چه بايد كرد؟
8- براى خشك كردن قالب و مادر قالب چه روشي را پيش نهاد مى كنيد؟

مقدمه
جهت تكثير و توليد انبوه قالب گچى به ساخت مادر قالب آن نياز است.

14-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
تيغه ى فلزى، قالب گچى ليوان، كش (تسمه ى لاستيكى)، ترازو، پارچ، سطل، همزن برقي يا دستى، كوليس، 
پرگارمخصوص، خط كش، مغار، تيغه فلزى دندانه دار (ارّه)، دكمه نر و مادگى پلاستيكى، ورق فلزى يا پلاستيكى، 

قلم مو يا فرچه، نقاله (زاويه سنج)، يونوليت با قطر 4 سانتى متر يا بيش تر.

هدف
هنرجويان پس از اين جلسه توانايى ساخت مادر قالبِ قالب هاى ساده يك تكه 

را خواهند داشت.
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14-2- مواد مورد نياز
ماده ى جداكننده (روغن، صابون مايع، ...)، گچ قالب سازى، آب، گچ ساختمانى

14-3- نكات ايمنى و بهداشتى
- هنگام كار با گچ از ماسك استفاده كنيد.
- در حين كار از دست كش استفاده نماييد.

- زمان كار با ابزارهاى تيز و برنده دقت نماييد.

14-4- مراحل اجراى كار
شده  اشباع  قالب گچى  سطوح  كليه ى  ابتدا   -
از  كاملاً  را  خود  آب  جذب  (كه  را  برزك  روغن  از 
دست داده است) توسط ماده ى جداكننده بپوشانيد 
اين  نشدن  رعايت  صورت  در  است  توضيح  به  (لازم 
مى شود).  مشكل  دچار  قالب  مادر  ساخت  موضوع، 

(شكل1-14)

روى  نماييد.  اندازه گيرى  را  قالب  بزرگ تر  قطر   -
(قطر  قالب  بزرگ  قطر  به  دايره  يك  يونوليت  سطح 
 8 قطر  به  ديگرى  مركز  هم  دايره ى  و  ليوان)  قالب 
كنيد.  رسم  اول  دايره ى  قطر  از  بيش تر  سانتى متر 

(شكل14-2- الف- ب)

شكل1-14

شكل14-2- الف

شكل14-2- ب
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 (120o - دايره ها را به سه قسمت مساوى (با زاويه ى 
تقسيم كنيد. (شكل3-14)

شكل3-14

- از يونوليت با برش، دايره با قطر بزرگ تر را جدا و سطح آن را به روغن جداكننده آغشته نماييد. (توجه داشته 
باشيد كه استفاده از يونوليت براى قالب هاى كوچك تا متوسط(قالب ليوان، قندان و .......) توصيه مى شود. براى 
قالب هاى بزرگ به دليل فشار زياد دوغاب گچى، يونوليت تحمل فشار را نداشته و به جاى آن بايد از تخته ى 

چوبى، ورق فلزى، قطعات شيشه اى تخت و غيره استفاده شود.)
سطح  روى  بر  وارونه  به صورت  را  ليوان  قالب   -
دهيد.  قرار  شده)  رسم  دايره ى  با  (مطابق  يونوليت 

(شكل4-14)

ساخت قطعه شماره 1
- با فاصله ىcm 2 از ديواره ى قالب گچى، يك دكمه 
پلاستيكى را پس از پر كردن داخل آن با گل به صورت 
وارونه با مقدار كمى چسب مايع وسط قطاع شماره 1 

روى سطح يونوليت بچسبانيد. (شكل5-14)

شكل4-14

شكل5-14
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- يكى از سطوح ورق فلزى يا پلاستيكى را به مايع 
جداكننده آغشته كنيد. 

- به وسيله ى اين ورق، دور يونوليت مدوّر زيرقالب، 
ليوان  قالب  از  بلندتر  كمى  ارتفاع  به  استوانه  يك 
بسازيد، به گونه اى كه سطح روغن كارى شده رو به 

داخل قرار گيرد.
،4 cmدو قطعه ى تخت از جنس يونوليت را به قطر -

 و ارتفاعcm 2 بيش تر از ارتفاع قالب ، اندازه زده و 
ببُريد، سپس آن را كاملاً به روغن آغشته نمايد (يا 
كنيد.)  استفاده  گچى  صفحه  از  هنرآموز  توصيه  به 

(شكل6-14)
روى  شده  بريده  يونوليت  قطعه هاى  قراردادن  با   -
قالب،  ديواره  بر  مماس  و  قالب  زير  مدوّر  يونوليت 
ديواره ى قالب  روى  كشيدن خط  جايگاه آن ها را با 

مشخص نماييد. (شكل7-14)

شكل6-14

شكل7-14

- سپس قسمت بيرونى يونوليت ها را به كمك گچ 
ساختمانى (خميرگچ) روى سطح يونوليت زير قالب 
(به طورى كه يونوليت ها مماس با خط ها قرار گيرند)، 

آب بندى و مهار كنيد. (شكل8-14)

شكل8-14
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- براى جلوگيرى از چسبيدن گچ ساختمانى به ديواره 
يونوليتى و قالب گچى، كليه سطوح قالب و يونوليت ها 

را مجدداً با ماده جداكننده آغشته نماييد.

- يكى از سطوح ورق فلزى يا پلاستيكى را به مايع 
جداكننده آغشته كنيد.

- به وسيله ى اين ورق، دور يونوليت مدوّر زير قالب، 
ليوان  قالب  از  بلندتر  كمى  ارتفاع  به  استوانه  يك 
روبه  شده  روغن كارى  سطح  كه  گونه اى  به  بسازيد، 

داخل قرار گيرد
.- حجم قطعه اى از مادر قالب را كه در حال ساخت 
لازم  گچ  دوغاب  مقدار  تعيين  براى  هستيد،  آن 

محاسبه نماييد. (شكل14-9- الف و ب)

شكل14-9- الف

شكل14-9- ب

- با استفاده از بالاترين نسبت گچ به آب و با توجه 
را  نياز  مورد  گچى  دوغاب  شده،  محاسبه  حجم  به 
بريزيد.  شده  آماده  قالب  داخل  در  و  كنيد  آماده 

(شكل10-14)

شكل10-14
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- پس از گيرش كامل گچ، ورق فلزى يا پلاستيكى 
اقدام  و  برداريد  را  جانبى  يونوليت هاى  كنيد،  باز  را 
نماييد.  شده  ساخته  گچى  قطعه ى  پرداخت  به 

(شكل14-11- الف- ب)

شكل14-11- الف

شكل14-11- ب

- پس از كامل شدن پرداخت و علامت گذارى براى 
ايجاد ضامن، يك فرورفتگى، با شيب مناسب در يكى 
 1cm 6× 2 و عمق cm از ديواره هاى جانبى به ابعاد

ايجاد كنيد. (شكل14-12- الف)

شكل14-12- الف
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- در ديواره ى دوم دو فرورفتگى، به ابعاد 4cm× 2 و 
به عمق cm 1 ايجاد كنيد (.شكل14-12- ب)

قطعه ى  ساخت  براى  سطوح،  زدن  روغن  از  پس   -
دوم مادر قالب، همانند قطعه ى اول اقدام نماييد.

- چون يكى از سطوح قطعه ى دوم، توسط قطعه ى 
ساخته شده ى اول، ايجاد مى گردد. كافى است جهت 
تخت  قطعه  يك  كمك  با  قطعه،  ديگر  سطح  ايجاد 
يونوليت، همانند مرحله ى ساخت قطعه ى يك اقدام 
كنيد. پس از قرار دادن ورق فلزى يا پلاستيكى روغن 
خورده پشت قطعه اول مادر قالب و يونوليت ها آن را 

با گچ ساختمانى مهار و آب  بندى كنيد. 
(شكل14-13- الف- ب)

شكل14-12- ب

شكل14-13- الف

شكل14-13- ب
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همانند  حجم،  محاسبه ى  از  پس  را  گچى  دوغاب   -
بريزيد.  قالب  داخل  را  آن  و  كنيد  آماده  قبل،  روش 

(شكل14-14)

- پس از گيرش كامل گچ، كلاف را باز، يونوليت را 
جدا كرده و قطعه را پرداخت كنيد. (شكل15-14)

شكل14-14

شكل15-14

بر روى سطح مماس با يونوليت، فرورفتگى مكعبى 
(ضامن) مناسب ايجاد كنيد. (شكل16-14)

مجموعه ى  كنيد.  روغن كارى  را  حاصل  سطح   -
داخل  آسيب،  از  جلوگيرى  جهت  را  شده  ساخته 
كامل  آب بندى  از  پس  و  دهيد  قرار  نايلون  كيسه 
كيسه، آن را در جاى امنى براى ادامه ى كار در واحد 

شكل14-16كار شماره پانزدهم قرار دهيد.

گزارش كار:
تهيه  كار  گزارش  قالب  در  را  كار  واحد  اين  در  شده  انجام  هاى  فعاليت  دقيق  مراحل 

نماييد.
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پايانى آزمون 

1- مادر قالب چيست؟
2- پنج مورد از ابزار و تجهيزات مادر قالب سازى را نام ببريد.

3- نكات ايمنى و بهداشتى ساخت مادر قالب را بنويسيد؟
4- چرا لازم است قطعات قالب قبل از ساخت مادر قالب داخل روغن برزك قرار داده شوند.

5- چرا در ساخت مادر قالب از بالاترين نسبت گچ به آب استفاده مى شود؟
6- تفاوت قالب گچى و مادر قالب گچى را از نظر جذب آب و استحكام بررسى كنيد.
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واحد كار شماره ى پانزدهم

ادامه ساخت مادر قالبِ قالب ليوان (قسمت دوم)

هدف
هنرجويان در اين جلسه ساخت مادر قالبِ قالب هاى ساده يك تكه را ادامه خواهند 

15-1- ساخت قطعه سوم مادر قالب 
براى ساخت قطعه ى سوم نيز، مطابق موارد ذكر شده 

براى ساخت قطعه هاى اول و دوم، اقدام نماييد.
- قسمت هاى در تماس با قطعه سوم مادر قالب (قالب، 
سطوح قطعات قالب گيرى شده و يونوليت هاى قرار 

گرفته در زير) را به روغن جداكننده آغشته نماييد.
- دو عدد مادگى (ضامن پلاستيكى) به صورت وارونه 
يونوليت)  و  قالب  مادر  (قطعه ى  سطوح  روى  بر 

بچسبانيد. 

- پس از روغن كارى سطح داخلى كلاف پلاستيكي، آن 
را در جاى خود قرار دهيد. (شكل15-1- الف- ب-  ج)

               شكل15-1- الف

             شكل15-1- ب

        شكل15-1- ج
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- پس از محاسبه ى حجم (توسط هنرآموز)، دوغاب 
گچى با نسبت گچ به آب مناسب را بسازيد و داخل 

قالب بريزيد. (شكل2-15)

- پس از گيرش كامل گچ، كلاف را باز كنيد و قطعه 
را پرداخت نماييد. (شكل15-3- الف– ب)

شكل2-15

شكل15-3- الف

- پس از پرداخت، مادر قالب را به گونه اى قرار دهيد 
كه قسمت مدوّر يونوليتى به سمت بالا قرار گيرد.

پلاستيكى  ضامن هاى  و  كنيد  جدا  را  يونوليت   -
ايجاد شده در مراحل قبل را تميز و آماده نماييد. 

ب) (شكل15-4- الف– 

شكل15-3- ب

شكل15-4- الف
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به  جدايش،  روغن  زدن  از  پس  قالب  مادر  دورِ   -
وسيله ى كلاف پلاستيكى يا فلزى بپوشانيد، طورى 
كه ورق با سطوح قطعه هاى مادر قالب مماس گردد 
و به اندازه ى حداقل cm 5 از سطح بالايى مجموعه 

بالاتر باشد. 

را  آن  بالايى  سطح  و  قالب  مادر  خارجى  سطح   -
كنيد.  آغشته  جداكننده  ماده ى  به  كاملاً  قبل  مانند 

(شكل5-15)

شكل15-4-ب

شكل5-15

- پس از قرار دادن جفت ضامن هاى پلاستيكى در 
جاى خود دوغاب گچ، برابر حجم مورد نياز بسازيد و 
بريزد. حجم مورد نياز را به گونه اى محاسبه نماييد 
كه دوغاب گچ 5 سانتى متر بالاتر از سطح مادر قالب 

بيايد. (شكل6-15)

شكل6-15
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- پس از گيرش كامل گچ، قطعه ى چهارم مادر قالب 
و  كنيد  باز  را  كلاف  بنابراين،  است.  شده  آماده  نيز 

سطح قطعه را پرداخت نماييد. 
(شكل15-7- الف– ب)

شكل15-7- الف

شكل15-7- ب

- قطعات مادر قالب را با استفاده از چكش لاستيكى 
يا در صورت لزوم با هواى فشرده از هم جدا كنيد. 
ساعت   2 براي  را  قالب  مادر  قطعات  (شكل8-15) 

جدا از يكديگر در هواي آزاد قرار دهيد.

شكل8-15
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زمان  شدن  سپري  از  پس  را  قالب  مادر  قطعات   -
ببنديد.  لاستيكى  نوار  با  و  جفت  هم  با  شده،  ياد 

(شكل9-15)

شكل9-15

45 به مدت دو تا سه روز يا در دماى محيط به مدت 5 روز  Co - مادر قالب را در خشك كن در دماى كم تر از 
خشك كنيد. 

- جهت اطمينان از خشك شدن، مادر قالب آن را چند بار در حين اين مدت، از خشك كن خارج و وزن كنيد 
تا جايى كه وزن آن ثابت شود.

نكته : در بعضى مادر قالب هاى بزرگ مثل مادر قالب هاى چينى بهداشتى، از آرماتور (قطعات فلزى ميله اى مثل 
ميل گرد به عنوان تقويت كننده) جهت استحكام بيش تر قالب استفاده مى شود.

در جلسه ى بعد، پس از خشك شدن، قطعات مادر قالب آن ها را توسط قلم مو تا اشباع شدن كامل چندين بار 
به روغن برزك آغشته نماييد (زمانى اشباع صورت مى گيرد كه اگر روى سطح روغن خورده مادر قالب قطره اي 

آب بريزيم آب توسط آن جذب نشود).

گزارش كار:
شرح كامل فعاليت هاى اجرا شده براى ساخت مادر قالبِ قالب يك تكّه را به صورت 

گزارش كار، بنويسيد.



127

پايانى آزمون 

1- هدف از ساخت مادر قالب چيست؟
2- ابزار و تجهيزات مورد نياز براى قالب سازى و مادر قالب سازى را نام ببريد.

3- نقش روغن جداكننده را توضيح بدهيد و چند نمونه از آن را نام ببريد.
4- نكات ايمنى و بهداشتي در هنگام ساخت قالب و مادر قالب كدام اند؟

5- علت رعايت نسبت گچ به آب در ساخت قالب چيست؟ در صورت رعايت نشدن آن در ساخت قالب هاى 
مشابه، كدام مشكل در يك خط توليد به وجود مى آيد؟

6- چرا در ساخت برخى از قالب ها نياز به چند تكه ساختن آن ها مى باشد؟
7- چه فرقى بين دوغاب گچى براى ساخت قالب و مادر قالب وجود دارد؟

8- چرا پس از آماده شدن قطعات يك قالب و يا مادر قالب بايد آن ها را با هم جفت و سپس خشك نمود؟
9- در مادر قالب هاى بزرگ، مثل مادر قالب هاى چينى بهداشتى، جهت افزايش استحكام آن ها از چه مصالحى 

استفاده مى كنند؟
روغن كارى  آب)  جذب  (عدم  كامل  اشباع  تا  شدن،  خشك  از  پس  را  شده  ساخته  قالب هاى  مادر  چرا   -10

مى كنند؟
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واحد كار شماره ى شانزدهم

آماده سازى مواد اوليه ى سخت

آزمون پيش 

1- آيا مى دانيد كدام مواد اوليه در ساخت محصولات سراميكى كاربرد دارند؟
2- چند ماده ى اوليه سخت را، كه در ساخت سراميك ها كاربرد دارند، نام ببريد.

3- به نظر شما جهت تبديل كردن قلوه سنگ مواد اوليه ى سخت به مواد پودرى نرم، چه مراحلى بايد طى 
شود؟

4- بهترين راه براى جدا كردن براده آهن آزاد وارد شده به مواد اوليه چيست؟
5- آيا مى دانيد درجه ى ريزى و درشتى چشمه هاى الك را چگونه عنوان مى كنند؟
6- نكات ايمنى مهمى را كه هنگام كار با سنگ شكن ها بايد رعايت كرد، بيان كنيد.

7- نكات ايمنى مهم را در هنگام استفاده از آسياب ها بيان نماييد.
8- چه عاملى در جارميل باعث سايش مواد اوليه مى شود؟

مقدمه
در فرايند توليد سراميك ها، اولين مرحله ى آماده سازى وخردايش مواد اوليه است. هدف اصلى خردايش، رسيدن 
نهايتاً  و  كردن  الك  كردن،  آسياب  خردايش،  فرايندهاى  جلسه  اين  در  است.  اوليه  مواد  مناسب  دانه بندى  به 

آهن گيرى مواد اوليه ى سخت به صورت كارگاهى انجام مى شود.

هدف
در اين جلسه هنرجويان با نحوه ى كار كردن با سنگ شكن، بارگيرى جارميل 

و زمان تقريبى خردايش انواع مواد اوليه آشنا مى شوند.
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16-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
دقت  با  آهن ربا،ترازو  سرتاس،  جار،  ،جارميل،  و 100  مش 60  الك هاى  غلتكى،  سنگ شكن  فكى،  سنگ شكن 

1 گرم، ظرف مناسب نگه دارى مواد (سطل 10 كيلوگرمى دردار) و سينى پلاستيكى.

16-2- مواد مورد نياز
ماده ى اوليه ى سخت به صورت قلوه سنگ (فلدسپات، سيليس و...) 5 تا 10 كيلوگرم

16-3- نكات ايمنى و بهداشتى
- استفاده از لباس كار، ماسك تنفسى، كفش ايمنى، صداگير محافظ گوش، عينك ايمنى و دست كش در حين 

كار، الزامى است.
- در صورتى كه دستگاه روشن نيست، قبل از هرگونه اقدام، نظير تميز كردن دستگاه، كليد اصلى برق دستگاه 

در تابلوى برق كارگاه خاموش شود.
نماييد.  حاصل  اطمينان  اوليه  مواد  هرگونه  از  آن  بودن  عارى  و  بودن  تميز  از  سنگ شكن  بارگيرى  از  قبل   -
تميز كردن نهايى سنگ شكن با كمك هواى فشرده صورت گيرد و براى اين منظور به هيچ وجه از آب استفاده 

نشود.
- جهت پيش گيرى از برق گرفتگى، در حين كار با وسايل برقى، ايستادن روى جايگاه داراي روكش چوبى و يا 

عايق لاستيكى الزامى است.
اطلاع  استادكار  به  و  نماييد  خاموش  را  دستگاه  بلافاصله  كار  حين  در  سنگ شكن  دستگاه  توقف  درصورت   -

دهيد. 

16-4- مراحل اجراى كار
توزين  گرم   1 دقت  با  را  انتخابى  اوليه ى  ماده ى   -

نماييد. (شكل1-16)

شكل1-16
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قلوه  كردن  خرد  به  نسبت  هنرآموز،  راهنمايى  با   -
دهانه ى  با  تطابق  جهت  درشت  خيلى  سنگ هاى 

سنگ شكن اقدام كنيد. 
تذكر : در صورتى كه اندازه ى قلوه سنگ ها متناسب 
با اندازه ى دهانه سنگ شكن نباشد، قلوه سنگ باعث 
توقف دستگاه مى شود. در اين صورت بايد بلافاصله 
دستگاه را خاموش كنيد و به استاد كار اطلاع دهيد 
دستگاه  هنرآموز،  با  هماهنگى  بدون  هيچ وجه  به  و 

مجدد روشن نشود. (شكل2-16)
- سنگ شكن را روشن نماييد.

تدريج  به  لازم  دور  به  سنگ شكن  رسيدن  از  پس   -
كنيد.  دستگاه  ورودى  دهانه ى  وارد  را  اوليه  مواد 

(شكل3-16)

شكل2-16

شكل3-16

ظرف  در  را  سنگ شكن  از  خروجى  اوليه ى  مواد   -
مناسب جمع آورى كنيد. 

 30 يا   20 مش  الك  با  را  سنگ شكن  خروجى   -
به  مجدداً  را  الك  روى  مانده ى  و  نموده  مانده گيرى 
روى  مانده ى  كه  زمانى  تا  كنيد  منتقل  سنگ شكن 

الك ناچيز شود. (شكل4-16)

شكل4-16
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- سنگ شكن را خاموش نماييد. پس از روشن نمودن 
هواكش، با استفاده از برس، و در صورت نياز هواى 

فشرده دستگاه را تميز كنيد. (شكل5-16)

درون  فلزى  يا  پلاستيكى  ظرف  داخل  را  آهن ربا   -
با  را  آن  و  داده  قرار  شده  سنگ شكن  اوليه ى  مواد 

دست بچرخانيد. (شكل 6-16)

شكل5-16

شكل 6-16

تميز  را  آهن ربا  به  چسبيده  براده هاى  دفعات  به   -
نماييد.

نايلونى  كيسه  داخل  آهن ربا  كه  صورتى  در   : تذكر 
شده  شكنى  سنگ  مواد  داخل  و  شده  گذاشته 
چرخانده شود، براده هاى آهن راحت تر جدا مى شوند. 

(شكل7-16)

شكل7-16
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- اين مراحل را تا زمانى كه مشاهده شود ذرات آهن 
به آهن ربا نمي چسبند، ادامه دهيد.

حجم، ماده ى سنگ  1
3

- جار را به نسبت حجمى (
 1
3

1 حجم گلوله + 
3

شكن شده و آهن گيرى شده + 
حجم فضاى خالى) با راهنمايى هنرآموز خود براى 

سايش خشك بارگيرى نماييد. (شكل8-16)

آب بندى  لاستيك  انداختن  جا  از  پس  را  جار  در   -
خوب ببنديد. (شكل9-16 )

شكل8-16

شكل9-16

- جار را به طور صحيح با نظر هنرآموز روى جارميل 
قرار دهيد و آن را به كار بيندازيد و زمان شروع سايش 

را ثبت نماييد. (شكل10-16)

شكل10-16
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شده  تعيين  سايش  زمان  شدن  سپرى  از  پس   -
پس  و  نموده  خاموش  را  جارميل  هنرآموز،  توسط 
از باز نمودن در جار، از ماده ى سائيده شده ى داخل 

جار نمونه بردارى كنيد. 
مانده ي روى الك مش 60 يا 100 ماده ي سائيده 
 100 منظور  اين  براى  نماييد.  اندازه گيرى  را  شده 
گرم از ماده ى اوليه ى سائيده شده ى موجود در جار 
را توزين نموده و از الك انتخابى عبور دهيد. سپس 
وزن  داشتن  با  و  كنيد  توزين  را  الك  روى  مانده ى 
اوليه ى نمونه و مانده روى الك، درصدگيرى نماييد. 

(شكل 16-11- الف – ب)

شكل 16-11- الف

شكل 16-11- ب

پس از برگرداندن مانده ى روى الك و عبور كرده به داخل جار، مجدداً در آن را بسته و پس از قرار دادن روى 
جارميل، سايش را ادامه دهيد و پس از گذشت زمان سايش كافى ،نمونه بردارى را تكرار كنيد.

- در صورتى كه مانده ى روى الك بيش تر از 10 گرم بود، دوباره مواد نمونه بردارى شده را به جارميل برگردانيد 
و مجدداً آن را به كار بيندازيد و پس از آن نمونه بردارى را تكرار كنيد.

- در صورتى كه مانده ى روى الك كم تر از 10٪ شد، مواد داخل جار را داخل ظرف بزرگ دردار (سطل 10 
كيلوگرمى) تخليه و نگه دارى نماييد.

گزارش كار:
شرح فعاليت هاى انجام شده گروه خودتان را در اين جلسه ى كارگاهى و زمان هاى 
صرف شده براى سنگ شكنى و آسياب كردن ساير گروه ها، در قالب گزارش كار تهيه 

و در مورد نتايج به دست آمده بحث و نتيجه گيرى نماييد.
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پايانى آزمون 

1- مواد اوليه ى سخت مورد استفاده در صنعت سراميك را نام ببريد. (سه مورد)
2- در حين سنگ شكنى، از كدام وسايل ايمنى بايد استفاده نمود؟
3- در صورت گير كردن و توقف دستگاه سنگ شكن چه بايد كرد؟
4- به منظور آهن گيرى از مواد اوليه ى خردايش شده چه بايد كرد؟

5- براى بارگيرى جار نسبت حجمى گلوله، مواد اوليه و فضاى خالى چگونه بايد باشد؟
6- به منظور مطمئن شدن از كافى بودن زمان سايش مواد اوليه توسط جارميل چه بايد كرد؟

7- هدف اصلى خردايش در آماده سازى مواد اوليه ى سراميك چيست؟
8- اولين مرحله ى آماده سازى مواد اوليه ى سراميك چيست؟
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واحد كار شماره ى هفدهم

آماده سازى دوغاب

آزمون پيش 

1- آماده سازى مواد اوليه ى سراميكى چيست؟
2- انواع روش هاى آماده سازى بدنه هاى سراميكى را نام ببريد.

3- آماده سازى دوغاب هاى سراميكى چگونه است؟
4- منظور از شكل دهى به روش ريخته گرى دوغابى چيست؟

5- رطوبت (آب) بدنه در روش شكل دهى گل پلاستيك و ريخته گرى دوغابى چند درصد است؟
6- نحوه ى تشكيل جداره در قالب گچى حاوى دوغاب سراميكى چگونه است؟

7- كدام خواص دوغاب هاى سراميكى بررسى مى شود؟

مقدمه
يكى از روش هاى شكل دهى سراميك ها كه به طور گسترده در توليد انواع محصولات سراميكى مورد استفاده قرار 
مى گيرد، ريخته گرى دوغابى است. در اين روش پس از آماده نمودن دوغاب از مواد اوليه ى سراميكى، براساس 
فرمول داده شده، خواص رئولوژيكى دوغاب مانند ويسكوزيته1، دانسيته، سرعت ريخته گرى و... تنظيم مى شود. 
تنظيم ويسكوزيته ى دوغاب، با هدف دسترسى به روانى مناسب جهت ريخته گرى و تخليه كامل دوغاب از تمام 
سطوح داخلى قالب گچى است. هدف از تعيين دانسيته دوغاب آگاهى از نسبت آب و مواد اوليه ى موجود در 

دوغاب مى باشد. جهت تنظيم ميزان انقباض بدنه، كنترل دانسيته ضرورى است. هدف از تعيين سرعت 
ريخته گرى، بررسى كردن ميزان تشكيل جداره (تشكيل بدنه) در داخل قالب گچى با گذشت زمان مى باشد.

1-ويسكوزيته: مقاومت يك سيال در برابر جارى شدن است. 

هدف
در اين جلسه هنرجويان توانايى آماده سازى دوغاب سراميكى مناسب 

را جهت شكل دهى با روش ريخته گرى دوغابى فرا مى گيرند.
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17-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
ظروف نگه دارى مواد اوليه (سطل)، ترازو با دقت 1گرم و ظرفيت 10 كيلوگرم، ظرف مناسب اندازه گيرى حجم 
آب (بشر)، ظروف تهيه و نگه دارى دوغاب، همزن برقى يا دستى، جار با حجم حداقل 3 ليتر، جارميل، ويسكومتر 
ليترى)،  ميلى  مدرج 100  استوانه ى  و  گرم   0/1 دقت  با  (ترازو  دانسيته  اندازه گيرى  وسايل  كرنومتر،  ريزشى، 

قالب گچى ساده (ليوان)، آهن رباى دستى، الك مش 120 و مش 100، آبكش پلاستيكى يا فلزى

17-2- مواد مورد نياز
انواع مواد اوليه براساس فرمول (ارائه شده توسط هنرآموز) عبور كرده از الك مش50، روان ساز (سودا و سيليكات 

سديم)، آب

17-3- نكات ايمنى و بهداشتى
هنگام استفاده از وسايل ظريف و دقيق مانند ترازو و همزن دقت نماييد تا آسيبى به آن ها نرسد.

- هنگام كار كردن با مواد اوليه (خاك ها) و پودر ريز سنگ ها از ماسك تنفسى استفاده كنيد تا از آسيب ديدن 
دستگاه تنفسى جلوگيرى به عمل آيد.

17-4- مراحل اجراى كار
- ظروف مناسب (سطل و پارچ) را تحويل بگيريد و 

تميز كنيد. 
را  دوغاب  ساخت  جهت  لازم  آب  و  اوليه ى  مواد   -
براساس فرمول ارائه شده از طرف هنرآموز با ترازوى 

معمولى (دقت 1گرم) توزين نماييد. 
(شكل 17-1- الف- ب- ج)

         شكل 17-1- الف

    شكل 17-1- ب
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توجه : مواد اوليه قبلاً خردايش شود و به صورت پودر 
و عبور كرده از الك مش 120 باشد.

- مقدار آب لازم را توزين يا پيمانه كنيد. براى اين 
 g

cm31 آب  مخصوص  وزن  اين كه  به  توجه  با  كار 
) با مقدار وزن آن  cm3 است و حجم آن برحسب (
بر حسب (g) برابر است، يا به وسيله ى بشر، مقدار 
cm3 اندازه گيرى نماييد و يا با ترازو  آب را بر حسب 

(دقت1گرم) مقدار مورد نظر را توزين كنيد.

شكل 17-1- ج

 1000 وزن  با  برابر  آب  گرم   1000 وزن   : مثال 
سانتى متر مكعب آب است.

آب،  اوليه،  مواد  مناسب  ميزان  براساس  را  جار   -  
(نصف  خالى  فضاى  و  گلوله  روانساز،  سهميه  عمده 
و  گلوله  را  حجم  دوم  نيمه  و  دوغاب  را  جار  حجم 

فضاى خالى تشكيل مى دهد) بارگيرى نماييد.
بدنه  سخت  اوليه ى  مواد  جار،كل  در  معمولاً   : تذكر 
بدنه  رسى  مواد  كل   1

5
همراه  به  پودر،  به صورت 

بارگيرى  دوغاب  شدن  ته نشين  از  جلوگيرى  جهت 
مى شود. (شكل17-2- الف – ب- ج)

شكل17-2- ب

شكل17-2- الف

شكل17-2- ج
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- در جار را با قرار دادن واشر لاستيكى به طور صحيح 
روى آن آب بندى كنيد و پيچ در را محكم ببنديد، 
جار را جهت سايش مواد بارگيرى شده در آن، روى 
روشن  را  جارميل  و  دهيد  قرار  ميل  جار  دستگاه 

نماييد. (شكل 17-3- الف – ب)

شكل 17-3- الف

شكل 17-3- ب

پس از سپرى شدن زمان سايش مناسب (به تشخيص هنرآموز) و پس از خاموش نمودن جارميل، جار را برداشته 
و در آن را باز كنيد. 100 گرم از دوغاب ساييده شده را در يك بشر ريخته، روى الك مش 120 بريزيد، پس 
از عبور دوغاب، مانده ى روى الك را با آب شست وشو دهيد در جار را ببنديد تا نتيجه مانده روي الك مشخص 
شود ،مانده ى روى الك را به ظرف مناسب انتقال داده، خشك نموده، سپس وزن نماييد. اگر مانده ى روى الك 
جار را روى دستگاه جارميل قرار داده و سايش را براى مدت زمانى مناسب  بيش تر از يك گرم باشد، مجدداً 

ادامه دهيد.
پس از گذشت زمان مناسب، اندازه گيرى مانده ى روى الك را مجدداً تكرار نماييد. پايان زمان سايش هنگامى 

رسيده است كه مانده ى 100 گرم دوغاب روى الك مش 120، كم تر از يك گرم گردد.



139

مانده ى  به  رسيدن  و  سايش،  زمان  پايان  از  پس   -
روى الك مناسب، جار را براى همگن شدن دوغاب 
را  آن  و  دهيد  قرار  جارميل  روى  دقيقه  مدت 5  به 
روشن نماييد. پس از سپرى شدن اين زمان دستگاه 
به  دوغاب  تخليه ى  براى  را  جار  و  كرده  خاموش  را 

محل مناسب جابه جا نماييد.
كه  طورى  پلاستيكى،  آب كش  يك  از  استفاده  با 
گلوله هاى جارميل داخل دوغاب نرود، دوغاب را در 
سطل دردار با حجم مناسب تخليه نماييد با افزودن 
مقدار كمي آب (100ميلي ليتر) داخل جار را شسته 
وآن را روي گلوله ها ي داخل آب كش خالي نمائيد. 

(شكل17-4- الف – ب)

شكل17-4- الف

شكل17-4- ب

- به منظور جدا كردن براده هاى آهن، يك آهن رباى 
قوى دستى داخل دوغاب بچرخانيد. (شكل5-17)

شكل5-17
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با  را  آهن  براده هاى  و  خارج  دوغاب  از  را  آهن ربا   -
سه  را  كار  اين  نماييد.  جدا  آن  از  آب  با  شست وشو 

مرتبه تكرار كنيد.
هم  را  دوغاب  و  نماييد  روشن  را  برقى  همزن   -

بزنيد.
- در حين هم زدن دوغاب به تدريج باقيمانده ى مواد 
اوليه ى رسي به صورت پودر (عبورى از الك مش 80) 
را به دوغاب بيفزاييد. هم زمان با اين كار باقيمانده ى 

روان ساز را نيز اضافه كنيد. (شكل6-17)
توجه : در صورت صلاحديد هنرآموز، در صورتى كه 
دوغاب نياز به افزون آب داشت، آب لازم را توزين (يا 
هم زدن  از  پس  بفزاييد.  دوغاب  به  و  نماييد  پيمانه) 
كافى (حدود 1 تا 3 ساعت) و همگن شدن، آن را از 
الك مش 100 عبوردهيد تا ذرّات درشت جدا شود. 

(شكل7-17)

شكل6-17

شكل7-17

روى  دوغاب  مانده ى خشك  باشيد كه  داشته  توجه 
مواد  كلّ  درصد  نيم  از  بيش  نبايد  مش 100،  الك 

اوليه ى خشك موجود در دوغاب باشد.
- جهت تعيين مانده روى الك، پس از عبور دوغاب 
ست)  (پى  فشان  آب  با  را  باقيمانده  مواد  الك،  از 
شست وشو دهيد تا ذرّات درشت باقيمانده از دوغاب 
شسته شوند. سپس اين مواد باقيمانده را داخل ظرف 
فلزى  ظرف  يا  مرباّ  شيشه  (مثل  فلزى  يا  شيشه اى 
درجه   100  ±  5 دماى  در  خشك كن  در  مشابه) 
سلسيوس به مدت 24 ساعت گذاشته وپس از سرد 

شدن به دماي محيط توزين نماييد. (شكل8-17)

شكل8-17
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ريزشى،  (ويسكوزيمتر)  ويسكومتر  از  استفاده  با   -
ويسكوزيته دوغاب را اندازه گيرى كنيد و زمان عبور 
100ميلي ليتر دوغاب  را جهت ثبت در گزارش كار 

يادداشت كنيد. (شكل17-9- الف – ب)

شكل17-9- الف

شكل17-9- ب

- دانسيته دوغاب را با استفاده از يك ترازوى دقيق 
از  است  بهتر  كار  اين  (براى  نماييد.  اندازه گيرى 
اين  براى  شود)  استفاده  گرم   0/1 دقت  با  ترازوى 
دهيد،  قرار  ترازو  روى  را  مدرج  استوانه ى  ابتدا  كار 
سپس با فشردن دكمه ى Z (Zero) اقدام به صفر 
نماييد.  نمايشگر  روى  عدد  كردن)  (پارسنگ  كردن 

(شكل10-17)
شكل10-17
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- سپس دوغاب را داخل استوانه مدرج ريخته و سطح 
دوغاب را تا خط نشانگر 100 ميلى ليتر برسانيد. حال 
با قرار دادن استوانه مدرج روى ترازو، مى توان وزن 

100 ميلى ليتر دوغاب را مشاهده نمود.
 (تصاوير 17-11- الف و ب)

 100 وزن  دوغاب،  دانسيته ى  محاسبه ى  براى   -
ميلى ليتر دوغاب را در عدد 10 ضرب نماييد تا وزن 

ليتر (وزن 1000 ميلى ليتر) دوغاب حاصل شود.

شكل17-11- الف 

شكل17-11- ب

- پس از اندازه گيرى ويسكوزيته و وزن ليتر دوغاب 
ريخته گرى،  سرعت  تعيين  جهت  هنرآموز،  تأييد  و 
دوغاب را در يك قالب ساده گچى (قالب ليوان)  تا پر 
شدن قالب بريزيد وبلافاصله زمان را يادداشت كنيد. 

شكل17-12- الف(شكل17-12- الف – ب)

شكل17-12- ب
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- پس از گذشت دقيق 30 دقيقه و تشكيل جداره 
تحت  را  دوغاب  ميلى متر)،   5 تا   4 (تقريباً  كافى 

o 45 تخليه كنيد. (شكل13-17) زاويه ى 

شكل13-17

مشاهده  ساعت،  يك  الى  نيم  گذشت  از  پس   -
خواهيد كرد قطعه ى ريخته گرى شده در اثر انقباض 
از ديواره ى قالب جدا مى شود. (شكل17-14- الف) 
از  را  قطعه  از  قسمتى  دادن،  برش  با  هنگام  اين  در 

قالب خارج نماييد. (شكل17-14- ب)

جداره ى  ضخامت  ريزسنج،  يا  كوليس  كمك  با   -
تشكيل شده را برحسب ميلى متر اندازه گيرى كنيد و 
با استفاده از فرمول زير سرعت ريخته گرى را محاسبه 

نماييد. (شكل17-14- ج)
x mmd
t min
 

=  
 

2 2

d = سرعت ريخته گرى (برحسب ميلى متر مربع به 
دقيقه)

x= ضخامت جداره تشكيل شده بر حسب ميلى متر  

t= زمان تشكيل جداره بر حسب دقيقه

شكل17-14- الف

شكل17-14- ب

شكل17-14- ج
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نتيجه گيرى و  بحث 
دوغاب گروه خود را از نظر رنگ، دانسيته، ويسكوزيته و ميزان تشكيل جداره، با ساير گروه ها مقايسه و نتايج 

حاصله را تجزيه و تحليل نماييد.

گزارش كار:
مراحل دقيق اجراى كار را همراه با داده هاى ارائه شده از سوى هنرآموز و نحوه ى به كارگيرى 
به صورت  و  نموده  مرتب  نتيجه گيرى  و  بحث  نتيجه ى  همراه  به  استفاده  مورد  دستگاه هاى 

گزارش كار، آماده ى ارزشيابى نماييد.
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پايانى آزمون 

1- دقت لازم براى توزين مواد اوليه، جهت تهيه ى دوغاب در كارگاه سراميك (آموزشى) در حجم كمتر از 5 
ليتر چه مقدار است؟

2- چگونه از دوغاب سراميكى آهن گيرى مى شود؟
3- نحوه ى روان سازى دوغاب سراميكى را به طور خلاصه بيان كنيد.

4- ويسكوزيته چيست؟
5- حداكثر مانده ى خشك روى الك مش 100، براى دوغاب هاى سراميكى چه ميزان بايد باشد؟

6- پارامترهاى مهم و تأثيرگذار در ريخته گرى دوغابى كدامند؟
7- خواصى چون ويسكوزيته و دانسيته ى دوغاب سراميكى چگونه اندازه گيرى مى شوند؟

8- رابطه ى بين سرعت ريخته گرى و عوامل مؤثر بر تشكيل جداره را بيان كنيد.
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واحد كار شماره ي هجدهم

ريخته گري دوغابي

هدف
در اين جلسه هنرجو با استفاده از دوغاب مناسب ريخته گري اصول ساخت محصولات را به 

روش ريخته گري دوغابي فرا مي گيرد.

پيش آزمون

1- ويژگي هاي دوغاب مناسب ريخته گري كدامند؟
2- نحوه ي همزدن دوغاب، قبل از اجراي ريخته گري دوغابي، چگونه است؟

3- در صنعت سراميك، شكل هاي پيچيده با چه روشي توليد مي شوند؟
4- چند نمونه از محصولات سراميكي، كه به روش ريخته گري دوغابي شكل دهي مي شوند، را نام ببريد.

5- در مورد محصولاتي مانند قوري، كه به صورت بدنه ي يك تكه قابل شكل دهي نيستند، كدام شكل دهي را 
پيشنهاد مي كنيد؟

6- قالب هايي كه در ريخته گري دوغابي به كار مي روند از چه جنسي هستند؟
7- كدام خاصيت قالب هاي گچي آن ها را براي ريخته گري دوغابي قابل استفاده مي كند؟

8- تخليه ي دوغاب اضافي از قالب گچي چگونه بايد صورت گيرد؟
9- چه عاملي باعث مي شود جداره ي تشكيل شده در قالب گچي از آن جدا شود؟

مقدمه
ريخته گري دوغابي يكي از پركاربردترين روش هاي شكل دهي در ساخت انواع محصولات پيچيده سراميكي است. 
خاصيت مكش آب (توسط لوله هاي موئينِ موجود در قالب گچي) مهم ترين عامل امكان پذير شدن شكل دهي به 

روش ريخته گري دوغابي است.
با گذشت زمان، دوغاب در تماس با ديواره قالب با از دست دادن آب در جوار ديواره ي داخلي قالب گچي، به گِل 

تبديل مي شود.  
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  در نتيجه تخليه ي دوغاب اضافي موجود در قالب امكان پذير خواهد بود. تبخير آب جداره ساخته شده و ادامه ي 
جذب آب (توسط لوله هاي موئين) باعث انقباض جداره و قطعه ي شكل داده شده مي شود و در نهايت قطعه از 

ديواره ي قالب جدا مي شود و در نتيجه مي توان قطعه را از قالب خارج كرد.

18-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
قالب گچي (ليوان، قوري، قندان ، شكلات خوري، سس خوري ...)، ظرف مناسب جهت ريختن دوغاب در قالب 
(نظير پارچ)، همزن برقي يا دستي، كاردك، زمان سنج، پايه ي مناسب جهت قرار دادن و حمل و نقل قطعه شكل 

داده شده، چاقوي كوچك و ابزار پرداخت

18-2- مواد مورد نياز
دوغاب مناسب ريخته گري دوغابي

18-3- نكات ايمني و بهداشتي
- هنگام استفاده از وسايل برقي، رعايت نكات ايمني جهت جلوگيري از برق گرفتگي ضروري است.

- هنگام كار با دوغاب، استفاده از دست كش و ماسك توصيه مي شود.
- از ريخته شدن دوغاب روي سطح ميز كار و كف كارگاه ممانعت شود.

18-4- مراحل اجراي كار
- قالب (قندان) را باز نموده و بررسي شود كه قطعات 

قالب شكستگي يا ترك نداشته باشند. (شكل1-18)

- با اسفنج نم دار سطوح داخلي قطعات قالب را تميز 
نماييد. (شكل2-18)

شكل1-18

شكل2-18
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- پس از تميز كردن قطعات، آن ها را با يكديگر جفت 
از  جلوگيري  براي  را  مناسب  لاستيكي  نوار  و  نموده 
ورود  هنگام  در  يكديگر  از  قالب  قطعات  گرفتن  فاصله 

دوغاب، دور قالب بيندازيد. (شكل3-18)

- قالب در قندان را باز كنيد، بازبيني نماييد و با اسفنج 
نم دار داخل آن را تميز كنيد. (شكل4-18)

- قالب هاي آماده شده را جهت ريخته گري دوغابي روي 
ميز كار كنار هم قرار دهيد. (شكل5-18)

شكل3-18

شكل4-18

شكل5-18

- دوغاب سراميكي كه قبلاً به روش اصولي آماده شده 
است را توسط همزن برقي به مدّت (حدود 15 تا 30 
دقيقه) تا هموژن و يكنواخت شدن كامل، به هم بزنيد. 

(شكل6-18)

شكل6-18
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را  دوغابي  ريخته گري  اجراي  جهت  لازم  وسايل   -
آماده كنيد و روي ميز كار در كنار يكديگر قرار دهيد. 

(شكل7-18)

- دوغاب به حجم تقريبي نياز قالب ها را از ظرف اصلي 
(سطل) به داخل پارچ تخليه كنيد. (شكل8-18)

صورت  به  و  آرامي  به  را  دوغاب  پارچ،  طريق  از   -
يكنواخت به داخل قالب گچي قندان بريزيد، تا دوغاب 

قالب را كاملاً   پر كند. (شكل9-18)

شكل7-18

شكل8-18

شكل9-18

كنيد  پر  آرامي  به  دوغاب  با  را  قندان  در  قالب گچي   -
و زمان شروع ساخته شدن جداره را يادداشت نماييد. 

(شكل10-18)

شكل10-18
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- دوغاب اضافي داخل پارچ را در ظرف اصلي دوغاب 
(سطل) تخليه نماييد. (شكل11-18)

- ملاحظه خواهيد كرد كه از ارتفاع دوغاب در داخل 
قالب، به دليل ساخته شدن جداره كاسته مي شود. زمان 
دقيقه   20 تا   15 معمولاً  جداره،  ايجاد  جهت  مناسب 

است. (شكل12-18)

شكل11-18

شكل12-18

- پس از اعلام زمان مناسب توسط هنرآموز، سنجش 
يا  مناسب (چاقو  ابزار  با  را  شده  ايجاد  جداره  ضخامت 
تيغه مناسب) با بريدن جداره در قسمت ذخيره دوغاب 

قالب، انجام دهيد. (شكل هاي18-13 - الف و ب)
شكل هاي18-13- الف

شكل هاي18-13- ب
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با  جداره  ضخامت  بودن  كافي  از  اطمينان  از  پس   -
برگرداندن قالب گچي دوغاب اضافي آن را داخل ظرف 
به  برگشتي  دوغاب  براي  شده  پيش بيني  تميز  خالي 
كلاف  كردن  مهار  با  كنيد  (توجه  كنيد.  تخليه  آرامي 
قالب با دست، از رها شدن آن جلوگيري نماييد. دوغاب 

قالب در قندان را نيز تخليه نماييد.(شكل14-18)
شكل14-18

يك  روي  وارونه  را  قالب ها  دوغاب،  تخليه  از  پس   -
دهيد.  قرار  ايد،  داده  قرار  كار  ميز  روي  كه  گاه  تكيه 

(شكل15-18)

- با گذشت زمان كافي (حدود 30 دقيقه) ابتدا قالب ها 
را برگردانيد و سپس به كمك چاقوي مناسب، جداره 
دقت  با  را  قالب  دوغاب  ذخيره  محلّ  در  شده  تشكيل 

ببريد. (شكل18-16- الف و ب)

شكل15-18

شكل18-16- الف

شكل18-16- ب
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- پس از برش جداره محل ذخيره دوغاب، با يك اسفنج 
نم دار، قسمت داخلي كلاف و لبه بريده شده قندان را 

پرداخت نماييد. (شكل17-18)

رها  از  اطمينان  و  دقيقه   30 حدود  گذشت  از  بعد   -
شدن بدنه (قندان) از قالب گچي، با احتياط كلاف قالب 

را برداريد. (شكل18-18)

شكل17-18

شكل18-18

جانبي  قطعات  لاستيكي،  نوارهاي  كردن  باز  از  پس   -
قطعه ي  (چون  كنيد  جدا  يكديگر  از  دقت  به  را  قالب 
در  نيست  برخوردار  كافي  استحكام  از  شده  ساخته 
ايجاد  يا  و  شدن  نصف  دو  امكان  بي احتياطي  صورت 

ترك در ديواره ي آن وجود دارد).(شكل19-18)

- در صورت آزاد نبودن قندان از نيمه ديگر قالب، به 
آن فرصت دهيد تا با گذشت زمان جدايش ايجاد شود. 

(شكل20-18)

شكل19-18

شكل20-18
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- با احتياط، با حركت قطعه قالب كه سازنده ي نيمه ي 
و  است،كعب  قندان  پايه ي  سازنده ي  كه  كعب  و  بدنه 

قندان را از قسمت دوم قالب گچي جدا كنيد. 
(شكل18-21- الف)

- سپس با احتياط اقدام به برداشتن قندان از روي قالب 
پايه نماييد. (شكل18-21- ب)

شكل18-21- الف

شكل18-21- ب

- مراحل را براي قالب در قندان، با دقت انجام دهيد. 
(شكل22-18)

- ابتدا جداره ي ساخته شده در محل ذخيره ي دوغاب 
را با يك چاقو با دقت جدا كنيد. (شكل23-18)

شكل22-18

شكل23-18
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- با اسفنج مرطوب لبه در را پرداخت كنيد. (شكل24-18)

قالب،  از  (در)  قطعه  شدن  جدا  از  اطمينان  از  پس   -
كنيد،  جدا  يكديگر  از  آرامي  به  را  قالب  قطعه هاي 
بماند.  قالب گچي  نصفه  يك  در  قندان  در  كه  به طوري 

(شكل18-25- الف و ب)

شكل24-18

شكل18-25- الف

شكل18-25- ب

- اگر در قندان آمادگي لازم جهت خارج شدن از نيمه ي 
دوم قالب گچي را داشت، آن را خارج كنيد. در صورت 
رها نشدن كامل از قالب به آن فرصت دهيد تا آزادشود 

و بعد آن را با احتياط خارج نماييد. (شكل26-18)
شكل26-18
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(براي  آن  روي  گرفته  قرار  در  همراه  به  را  قندان   -
هنگام  به  قندان  دهانه ي  شكل  تغيير  از  جلوگيري 
خشك شدن)، در محل مناسب دور از جريان هوا جهت 
دهيد.  قرار  (لدرهارد)  دونم  مرحله ي  تا  شدن  خشك 

(شكل27-18)

وجود  صورت  در  كافي،  استحكام  به  رسيدن  از  پس   -
پليسه (گل اضافي ناشي از درز قالب) روي بدنه و در 
قندان، با يك ابزار مناسب با احتياط و دقت، اقدام به 

پرداخت اوليه قطعات نماييد. 
(شكل18-28- الف و ب)

شكل27-18

شكل18-28- الف

شكل18-28- ب

تمرين

استفاده در اين جلسه و تميز كردن آن و هم چنين قالب هاي ديگر، چندين قطعه به  استفاده از قالب مورد  با 
روش ريخته گري دوغابي تهيه نماييد. اين قطعات را در محل مناسبي نگه داري كنيد تا به آرامي خشك شوند. 
در صورتي كه قالب موجود در كارگاه قالب قوري يا قندان است، همزمان دسته، لوله، در و ساير متعلقات را نيز به 

روش ريخته گري دوغابي شكل دهيد.

گزارش كار:
مجموعه ي فعاليت ها و مراحل اجراي كار را به دقت در قالب گزارش كار تهيه نماييد.
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پاياني  آزمون 

1- علت استفاده از قالب هاي گچي در ريخته گري دوغابي چيست؟
2- كارايي كلاف قالب گچي چيست و در صورتي كه قالب فاقد كلاف باشد چه مشكلاتي را به همراه دارد؟

3- در ريخته گري دوغابي با استفاده از قالب گچي چند تكه، اولين مرحله كار چيست؟
4- به چه نكاتي هنگام هم زدن دوغاب قبل از ريخته گري دوغابي بايد توجه داشت؟

5- مراحل تخليه ي دوغاب را، پس از تشكيل جداره در ريخته گري دوغابي توضيح دهيد.
6- مراحل باز كردن قالب در ريخته گري دوغابي (در قالب هاي چند تكه)، پس از گذشت زمان و آزادشدن قطعه 

از ديواره داخلي قالب، چگونه است؟
7- براي ساخت يك قوري، به روش ريخته گري دوغابي، كدام قسمت ها بايد جداگانه ريخته گري شوند؟
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واحد كار شماره ي نوزدهم

بازديد از كارخانجات سراميك داراي روش شكل دهي ريخته گري دوغابي

هدف
در اين جلسه هنرجو ضمن بازديد از صنايع و كارخانجاتي كه به روش ريخته گري 
دوغابي اقدام به شكل دهي محصولات خود مي نمايند (نظير چيني بهداشتي، چيني 
مظروف و...) از نزديك با مراحل انجام اين روش شكل دهي در صنعت آشنا مي شود.
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واحد كار شماره ي بيستم

اتصال اجزاء شكل داده شده به يكديگر (مونتاژ)

آزمون پيش 

1- آيا مي دانيد براي شكل دادن ظروفي مثل قندان و قوري چگونه عمل مي شود؟
2- دليل اين كه لوله و بدنه ي قوري متصل به يكديگر و در يك قالب ريخته گري نمي شوند چيست؟

3- چند محصول سراميكي، كه قبل از پخت به مونتاژ اجزاء نياز دارند را نام ببريد.
متصل  آن  بدنه ي  به  بايد  چگونه  و...)  لوله  و  (دسته  قوري  شده ي  ريخته گري  جداگانه  اجزاء  شما  نظر  به   -4

شوند؟
5- آيا مي توان براي متصل نمودن اجزائي نظير دسته و لوله قوري به آن قبل از پخت قطعه، از چسب قطره اي 

يا دوقلو استفاده كرد؟
6- به نظر شما براي مونتاژ  اجزاء محصول سراميكي زمان مناسب كدام است؟

ب – هنگام رسيدن به حالت چرمينگي (دونم) يا لدرهارد الف – دقيقاً بعد از خروج از قالب گچي   
د – پس از پخت ج – پس از خشك شدن كامل اجزاء  

مقدمه
در ساخت قطعات سراميكي، اغلب نمي توان با استفاده از تنها يك قالب به محصول مورد نظر رسيد. مثلاً در ساخت 
يك قوري نياز است بدنه، در، دسته و لوله قوري، هريك را جدا و با قالب هاي جداگانه شكل دهيم. بنابراين، نياز 
داريم اين قطعات مجزا با روشي صحيح به هم مونتاژ شوند، به گونه اي كه به خوبي به هم متصل شوند و ترك يا 

شكست (در محلّ اتصال قطعات به يكديگر) نيز ايجاد نشود.

هدف
در اين جلسه هنرجو نحوه ي مونتاژ قطعات جداگانه ي ريخته گري شده مانند دسته، 

لوله و بدنه قوري به يكديگر و تبديل آن ها به يك محصول (قوري) را فرا مي گيرد.
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20-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
ظرف مناسب، اسفنج، كارد يا چاقو، قلم مو، ميخ چوبي (يا متّه)

20-2- مواد مورد نياز
دوغاب، لخته كننده ي مناسب مانند سركه، سولفات منيزيم و غيره، بدنه ي ريخته گري شده، اجزاء ريخته گري شده 

و مونتاژ شدني

20-3- نكات ايمني و بهداشتي
- استفاده از دست كش و ماسك تنفسي در حين كار الزامي است.

- از ريخته شدن دوغاب چسب روي ميز و كف كارگاه جلوگيري شود.

20-4- مراحل اجراي كار
- قطعاتي كه نياز به مونتاژ دارند از قبيل بدنه قوري، دسته و لوله قوري، پارچ و دسته پارچ و غيره را با 

استفاده از دوغاب مناسب، ريخته گري دوغابي نمائيد. 
- از دوغابي كه با آن اجزاء  مونتاژ شدني ساخته شده اند حدود 100 گرم را توزين كنيد و در ظرف مناسبي بريزيد. 
سركه، به مقدار يك درصد، بر پايه ي ماده ي خشك دوغاب، به دوغاب بيفزاييد و آن را به مدت 3 دقيقه خوب 

مخلوط كنيد.
نكته : اجزاء خارج شده از قالب، نظير بدنه، لوله و دسته را، هنگام خروج از قالب، با چاقو پرداخت اوليه كنيد و 

آن ها را در محفظه ي پلاستيكي مرطوب قرار دهيد تا خشك نشوند.

- اجزاء پرداخت شده كه به درصد رطوبت دونم (لدرهارد1) 
(شكل1-20) مي باشند.  مونتاژ  آماده ي  اند،  رسيده 

شكل 1-20

1-زمانى قطعات به درصد رطوبت دونم رسيده اند، كه ضمن مرطوب بودن، با فشار انگشت فرو رفتگى در آنها ايجاد نشود و آنها تمايل به ترد شدن پيدا 
كرده اند.
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استفاده  با  لوله  نصب  محل  در  قورى  بدنه ي  روي   -
تعدادي  متّه،  يا  چوبي  ميخ  مانند  مناسب،  وسيله ي  از 
لوله ي  نصب  محدوده ي  داخل  عدد)   8 (حدود  سوراخ 

قوري ايجاد كنيد. (شكل 2-20)

شكل 2-20

- با قلم مو، به محل نصب لوله مقداري دوغاب چسب 
بزنيد.

آن  زدن  با  را  قوري  بدنه ي  روي  لوله  اتصال  محل   -
داخل دوغاب چسب، آماده ي مونتاژ نماييد. محل هاي 
تماس لوله و بدنه را روي هم قرار دهيد و با فشار به 
آرامي روي هم بچسبانيد. (شكل 20-3- الف- ب- ج)

شكل 20-3- الف

شكل 20-3- ب

شكل 20-3- ج
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نكته : دقت كنيد مقدار دوغاب چسب زياد نباشد تا به داخل بدنه ي قوري نشت نكند.
- اضافه دوغاب چسب را، با قلم مو از اطراف دسته و لوله قوري پاك كنيد و با اسفنج نم دار محل را تميز نماييد.

  - قطعه را در محل مناسبي قرار دهيد تا پس از خشك شدن، آماده ي پرداخت گردد.

تمرين
براي قطعات ديگر نيز نصب (مونتاژ) اجزاء را اجرا كنيد.

گزارش كار:
مراحل دقيق اجراي كار را مرتبّ در قالب گزارشي شرح دهيد و آن را براي ارزشيابي  به 

هنرآموز تحويل دهيد.
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پاياني آزمون 

1- روش ساخت دوغاب چسب را براي مونتاژ اجزاء شكل داده شده ، توضيح دهيد.
2- ميزان سركه براي افزودن به دوغاب و تبديل آن به دوغاب چسب جهت مونتاژ چه مقدار است؟

3- چه زمان مي توان فهميد قطعه به درصد رطوبت دونم رسيده است؟
4- نحوه ي متصل نمودن دسته به بدنه قوري را توضيح دهيد.

5- مراحل نصب (مونتاژ) لوله قوري را توضيح دهيد.
6- نحوه ي تميز كردن محل اتصال بعد از مونتاژ اجزاء، با استفاده از دوغاب چسب، چگونه است؟
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واحد كار شماره ي بيست و يكم

خشك كردن

آزمون پيش 

1- مراحل ساخت قطعات سراميكي را نام ببريد.
2- خشك كردن را تعريف كنيد.

3- عوامل مؤثر بر خشك شدن قطعات سراميكي چيست؟
4- خشك كردن در تغيير ابعاد قطعات سراميكي چه تأثيري دارد؟
5- خشك كردن چه نقشي در بروز عيوب قطعات سراميكي دارد؟

6- نقش خشك كردن بر كيفيت محصولات سراميكي را بيان كنيد.
7- خشك كن هاي مورد مصرف در صنعت سراميك كدام اند؟نام ببريد.

مقدمه
لازم است آبي كه به پودر خشك بدنه جهت فراهم شدن شكل پذيري اضافه شده از قطعه خارج گردد. خروج آب 
و رطوبت از قطعات شكل داده شده را خشك كردن مي نامند. آب موجود در قطعه به وسيله ي لوله هاي موئين به 
سطح آمده و سپس تبخير مي شود. در نتيجه ذرات به يكديگر نزديك مي شوند (تا مرحله لدرهارد) و قطعه كاهش 
ابعاد (انقباض) خواهد داشت. قطعاتِ در ابعاد متفاوت (نازك و ضخيم) بايد به آرامي خشك شوند تا معيوب نگردند. 
خشك شدن زماني پايان يافته است كه قطعه با قرار گرفت براي مدت كوتاه (15دقيقه) در دماي 100 درجه 

سلسيوس كاهش وزن نداشته باشد.

21-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
خشك كن آزمايشگاهي – كارگاهي، پايه ي فلزي، ورق فلزي، دست كش نسوز، انبر، ترازوب با دقت 1گرم.

هدف
در اين جلسه هنرجو اصول كلّي خشك كردن محصولات سراميكي را فرا مي گيرد و با 

كمك عمليات كارگاهي، زمان لازم براي خشك شدن محصولات را تجربه مي كند.
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21-2- مواد مورد نياز
قطعات شكل داده شده (متناسب با هر گروه و يا هر شخص، در مراحل كار قبلي) كه مرحله ي مونتاژ را سپري 

كرده باشند.

21-3- نكات ايمني و بهداشتي
- به دليل ضرورت كار كردن در دماي 110-100،درجه سلسيوس لازم است از دست كش نسوز و دست كش كار 

استفاده شود تا به پوست آسيبي نرسد.
- بخار آب متصاعد شده از خشك شدن قطعه در خشك كن بايد جهت تسريع خشك شدن از خشك كن  خارج 

شود.

21-4- مراحل اجراي كار
- خشك كن را، مناسب با حجم و تعداد قطعات خشك 

كردني، انتخاب كنيد. (شكل 1-21)
نداشتن  و  بودن  سالم  تميزي،  نظر  از  را  كن  خشك   -
نقص فني (الكتريكي) كنترل كنيد (با كمك هنرآموز).

- در صورت نياز، قطعات را كد (شماره) گذاري كنيد 
تا آن ها از قطعات ساير گروه ها و افراد تميز داده شود. 
يك  با  كار  قطعه  زير  را  گروه  شماره ي  كار  اين  براي 

سوزن يا چاقو حك كنيد.
كن،  خشك  در  شدني  خشك  قطعات  چيدن  هنگام   -

قطعات سنگين و ضخيم را در پايين قرار دهيد.
فلزي  مناسب  صفحه  و  پايه  از  نياز،  صورت  در   : توجه 
يا كاشي، جهت سهولت چيدن قطعات در خشك كن 

استفاده كنيد. (شكل 2-21)

شكل 1-21

شكل 2-21
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- در خشك كن را ببنديد.
- كليد اصلي دستگاه را روشن كنيد و تنظيم كننده ي 
و  دهيد.  قرار  سلسيوس  دماي 105درجه  روي  را  دما 
نماييد.  باز  را  گازها  ساير  و  آب  بخار  خروج  دريچه ي 

(شكل 3-21)

شكل 3-21

- به منظور درك بهتر مفهوم خشك شدن (كاهش وزن و تغيير ابعاد در حين خشك شدن)، قبل از قرار دادن 
قطعات در خشك كن، آن ها را وزن نماييد و در حين خشك شدن، هر 30 دقيقه يك بار، قطعات را با احتياط 

خارج نموده و توزين كنيد. (دقت 1گرم)
- زمان لازم براي خشك شدن قطعات را مدنظر داشته باشيد و جهت اطمينان از خشك شدن كامل توزين متوالي 

قطعات را، تا زمان ثابت ماندن وزن قطعه، ادامه دهيد.
- پس از طي شدن زمان لازم (حدود 24 ساعت) قطعات 
را به كمك دست كش نسوز يا دست كش كار يا انبر 
به آرامي از خشك كن بيرون آوريد و در محل مناسبي 

قرار دهيد. (شكل 4-21)
را  آن ها  احتمالي  عيوب  قطعات  دقيق  بررسي  با   -

مشخص كنيد.
شكل 4-21

تمرين
قطعات را، از نظر خشك شدن كامل و هم چنين نداشتن عيب (ترك)، كنترل، مقايسه و تجزيه و تحليل كنيد.

گزارش كار:
مراحل اجراي كار و هم چنين نتايج حاصله از توزين متوالي و عيوب احتمالي ايجاد شده 

در قطعات را در قالب گزارش كار تهيه نماييد.
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پاياني آزمون 

1- فرآيند خروج آب از قطعات هنگام خشك كردن چگونه است؟
2- سرعت خشك كردن قطعات چه نقشي برايجاد تنش و بروز عيب در آن ها دارد؟

3- كنترل سرعت خشك كردن (تغييرات دما بر حسب زمان) در خشك كن چگونه است؟
4- ضخامت و رطوبت قطعات چه نقشي در خشك شدن دارند؟
5- نحوه ي خشك كردن قطعات را در محيط كارگاه بيان كنيد.

6- نحوه ي چيدمان قطعات در خشك كن چگونه است؟
7- عيوب مهم قطعات خشك شده چيست و علت آن ها را بيان كنيد.
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واحد كار شماره ي بيست ودوم

پرداخت نهائي محصولات سراميكي

آزمون پيش 

1- به نظر شما هدف از پرداخت محصولات سراميكي چيست؟
2- به نظر شما در پرداخت محصولات سراميكي از چه ابزارهايي استفاده مي شود؟

3- با توجه به تجربياتي كه در جلسات قبل كسب نموده ايد، معمولاً چه زائده هايي روي محصولات سراميكي به 
وجود مي آيند كه بايد پرداخت شوند؟

4- اولين مرحله ي پرداخت يك محصول سراميكي، كه به روش ريخته گري دوغابي شكل داده شده است، چه 
زماني صورت مي گيرد؟

چه  كند  طي  را  كاربرد  براي  كردن  پيدا  آمادگي  تا  بعدي  مراحل  پرداخت  بدون  اگرمحصول  شما  نظر  به   -5
مشكلاتي ايجاد خواهد شد؟

6- آيا مي دانيد، كاشي هايي كه در صنايع كاشي سازي به روش پرس پودر شكل گرفته اند، چگونه پرداخت 
مي شوند؟

7- آيا براي توليدات صنايع ديگر براي مثال ذوب و ريخته گري فلزات هم پرداخت وجود دارد؟ چند مثال براي 
محصولات ديگر بزنيد.

مقدمه
بايد  كه  هستند  بيروني  و  دروني  ناهمواري هاي  و  زوائد  داراي  دهي،  شكل  از  پس  سراميكي،  محصولات  معمولاً 
در صورتي كه محصول از چند قطعه ي مجزا تشكيل شده و سپس مونتاژ شده باشد، محل  برطرف گردند. ضمناً 
اتصال اجزاء نيز به پرداخت و تميزكاري نياز خواهد داشت. پرداخت، جهت رسيدن به زيبايي بيش تر و كاهش 

هدف
در اين جلسه هنرجو توانايي پرداخت محصولات سراميكي (مونتاژ شده يا يك 

تكه) خشك شده را فرا مي گيرد. 
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ضايعات و عيوب محصولات و هم چنين تسهيل ادامه ي فرايند توليد، كاملاً ضروري است.

22-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
اسفنج (ابر)، ظرف آب مناسب براي شست وشوي اسفنج، اسكاچ، ابزار پرداخت (نظير چاقو، سوزن و تيغه هاي فلزي 

و چوبي، با اشكال متفاوت)، سطل مناسب ويژه ي ذخيره و بازيافت قطعات خام شكسته

22-2- مواد مورد نياز
آب، محصولات مختلف سراميكي (ساخته و خشك شده در جلسات قبلي)

22-3- نكات ايمني و بهداشتي
- هنگام كار با ابزاري نظير چاقو، ملاحظات ايمني را رعايت كنيد.

- استفاده از ماسك تنفسي و تهويه ي مناسب در هنگام پرداخت الزامي است.
- در صورت نياز از دست كش طبي استفاده شود.

22-4- مراحل اجراي كار
- قطعات خشك شده را، كه نياز به پرداخت دارند، انتخاب كنيد.

نكته : در مراحل پرداخت، دقت كنيد فشار بيش از حد به قطعه و ملحقات آن وارد نشود، زيرا قطعه هنوز خام 
است و استحكام كافي ندارد.

- زوائد درز قالب را با كمك چاقوي مناسب پرداخت و برطرف نماييد (دقت كنيد چاقو و ساير ابزار تراش به قطعه 
آسيب نزنند).

- در صورتي كه زوائد ناشي از درز قالب با چاقو قابل 
رفع نباشد از تيغه فلزي جهت پرداخت استفاده نماييد. 

(شكل 1-22)

شكل 1-22
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- برآمدگي هاي ناشي از وجود سوراخ در سطح داخلي قالب يا پريدگي قالب را با استفاده از چاقو برطرف نماييد.  
- زوائد ناشي از اضافات دوغاب چسب اطراف ملحقات را با استفاده از چاقو برطرف نماييد.

ابزار  آن ها  جاي  به  و  گردد  استفاده  تر  كم  فلزي  ابزار  از  سعي شود  پرداخت،  در  كه  باشيد  داشته  توجه   : نكته 
پلاستيكي و چوبي به كار گرفته شوند كه در صورت نفوذ در قطعه، هنگام پخت بسوزند. زيرا ماندن ذرّات فلز در 

قطعه باعث بروز لكه ي قهوه اي (آهن) و سبز (مس) مي شود.

نمناك  اسفنج  با  را  قطعه  سطح  روي  زوائد  و  لبه   -
پرداخت نماييد. (شكل 22-2- الف)

- جهت اطمينان از تميز شدن لايه ي نازك گچ قالب 
كه غيرقابل رؤيت است، تمام سطح قطعه را با اسفنج 

نمناك تميز كنيد. (شكل 22-2- ب و ج)

شكل 22-2- الف

شكل 22-2- ب

شكل 22-2- ج
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- شرّه و زوائد برجسته در ديواره و كف قطعه را با ابزار 
مناسب مانند كاردك چوبي برطرف نماييد. (شكل 3-22)

نكته : دقّت كنيد هرجا كه از ابزار تيز و برنده استفاده 
مي شود، امكان آسيب ديده قطعه وجود دارد.

- با استفاده از اسكاچ، محل هاي پرداخت شده توسط 
ابزاري نظير چاقو و تيغه هاي فلزي را پرداخت نماييد. 

(شكل 4-22)
- در صنايعي كه توليدات آن حجيم است مانند چيني 
بهداشتي از هواي فشرده جهت زدودن ذرّات ريز ناشي 
استفاده  قطعه  منافذ  و  سطح  در  موجود  پرداخت  از 

مي شود.

شكل 3-22

شكل 4-22

- براي پرداخت قطعاتي كه به چاقو و... نياز ندارند از 
اسكاچ استفاده كنيد.

- روي سطح و داخل قطعه را با استفاده از هواي فشرده،  
تميز كنيد.

ابر  را  قطعه  سطح  روي  پرداخت،  شدن  كامل  جهت   -
نم دار بكشيد. (شكل 5-22)

شكل 5-22

تمرين
جهت رسيدن به مهارت و توانايي بيش تر در پرداخت، چندين قطعه ديگر را نيز پرداخت كنيد.

گزارش كار
مجموعه ي مراحل اجراي پرداخت قطعات مختلفي را، كه در اين جلسه پرداخت نموده 

ايد، در قالب گزارش كار بياوريد.
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پاياني آزمون 

1- عواملي را كه باعث ضروري شدن پرداخت محصولات سراميكي مي شوند، نام ببريد.
2- ابزار و تجهيزات مورد نياز براي پرداخت را نام ببريد.

3- نكات ايمني قابل توجه در هنگام پرداخت محصولات سراميكي كدام اند؟
4- برآمدگي ها و زوائد درز قالب چگونه بايد پرداخت شوند؟

5- زوائد برجسته ي كف ظرف و شرّه ي ديواره ي داخلي با چه ابزاري قابل برطرف كردن هستند؟
6- اقدامات پس از پرداخت با چاقو يا تيغه فلزي كدام است؟

7- مرحله ي نهايي پرداخت محصولات سراميكي به چه منظور و با چه ابزاري صورت مي گيرد؟
8- چه زمان ازهواي فشرده در پرداخت استفاده مي شود؟
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واحد كار شماره ى بيست و سوم

پخت بيسكويت (خام پخت) قطعات سراميكى

آزمون پيش 

1- ادامه فرآيند توليد قطعات سراميكى پس از خشك شدن قطعه چيست؟
2- انواع پخت قطعات سراميكى كدام اند؟

3- آيا در مرحله ي پخت بيسكويت تغيير ابعاد قطعه صورت مى گيرد؟
4- اهداف از پخت قطعات سراميكى كدامند؟ نام ببريد.

5- انواع كوره هاى مطرح براى پخت بيسكويت را نام ببريد.
6- در فرآيند پخت، چه مراحلى طى مى شود و كدام تغييرات در قطعه حاصل مى شود؟

7- آيا قطعاتى را مى شناسيد كه بدون پخت بيسكويت (خام پخت) آمادگى پخت لعابى را داشته باشند؟

مقدمه
قابل  رطوبت  و  برابر آب  در  بودن  ضعيف  و  كافى  استحكام  نداشتن  دليل  خشك، به  و  خام  سراميكى  قطعات 
استفاده نيستند و با طى مراحل پخت، كه مى تواند شامل پخت بيسكويت، پخت لعابى و دكور باشد، خواص، 
مناسب  استحكام  به  پخت،  مرحله ى  در  قطعات،  مى آورند.  به دست  مصرف  براى  را  لازم  ويژگى هاى  و  زيبايى 
مى رسند. هم چنين به اهداف ديگرى، مانند افزايش سختى، مقاومت در برابر مواد شيميايى مى توان رسيد كه با 
آوردن لعاب مناسب اين امكان فراهم مى شود. در پخت قطعات بايد از اصولى پيروى كرد. با كنترل سرعت گرم 
كردن و سرد كردن، دماى پخت، مدت زمان پخت، دست يابى به محصولات بدون عيب، امكان پذير مى گردد. 
سال آينده، در مبحث پخت بهتر با عوامل مؤثر بر اين فرآيند آشنا خواهيد شد. بايد توجه داشت عيوبى وجود 

دارد كه در فرآيند توليد غيرقابل رؤيت مى باشند، و پس از مرحله ى پخت نمايان مى شوند.

هدف
پخت  اصول  كوره،  در  محصولات  صحيح  چيدمان  نحوه ى  هنرجو  جلسه  اين  در 

بيسكويت و توانايى كار با كوره را فرا مى گيرد.
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23-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
Co 1000 مجهز به پايه و صفحات نسوز، پودر آلومينا و پودر كوارتز، انبر  كوره (الكتريكى يا گازى) با دماى 

مناسب، دست كش نسوز، ماسك و عينك مخصوص كوره.

23-2- مواد مورد نياز
قطعات سراميكى (پرداخت و خشك شده توسط افراد يا گروه ها در جلسات قبل) به تعداد مناسب

23-3- نكات ايمنى و بهداشتى
- هنگام استفاده از كوره ى برقى، نكات ايمنى مربوطه رعايت شود.

- تأسيسات برقى كارگاه تابلو برق، پريزها و غيره بايد ارت دار باشند.
- در كوره، در طول مدت پخت و تا زمان خشك شدن كوره تا دماى حدود دماى محيط، بايد بسته نگه داشته 

شود.
- جهت جابه جايى قطعات پخته شده از كوره به بيرون بايد از انبر و دست كش نسوز استفاده شود.

23-4- مراحل اجراى كار
- كوره (الكتريكى يا گازي) با حجم مناسب و متناسب 
نماييد.  انتخاب  را  شده  خشك  قطعات  تعداد  با 

(شكل23-1- الف– ب)
داخلى  تجهيزات  نظر  از  كوره،  بودن  سالم   : تذكّر 
(نسوزها، المنت، صفحات، پايه)، تجهيزات گرمايش 
(برق – مشعل گاز)، ابزار كنترل و نشان دهنده هاى 
دما، فشار و غيره توسط هنرآموز كنترل شود (توصيه 

مى شود بازبينى با حضور هنرجويان صورت گيرد).

شكل23-1- الف

شكل23-1- ب
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در  استفاده  مورد  نسوز،  پايه هاى  و  صفحات  روى   -
چيدمان كوره را با پوشش نسوز (انگوب) و يا پودر 

محافظ بپوشانيد. (شكل2-23)
با  شده  داده  پوشش  نسوز  پايه هاى  و  صفحات  با   -
در  دهيد.  انجام  را  كوره  داخل  قفسه بندى  انگوب، 
با  را  پختنى  قطعات  گرفتن  قرار  محل  سطوح  انتها 
پودر آلومينا يا پودر كوارتز با خلوص بالا و يا پودر 

شكل23-2كائولين پخته با خلوص بالا بپوشانيد.

با  مناسب  طبقه بندى  كه  باشيد  داشته  توجه   -
محصولات  كه  به نحوى  باشد،  قطعات  ابعاد  و  تعداد 
قطعات  و  زيرين  طبقات  در  سنگين تر  و  حجيم 
گيرند.  قرار  بالا  طبقات  در  كوچك تر  و  سبك تر 

(شكل23-3- الف– ب)

تذكّر : چون در پخت بيسكويت بدنه عارى از لعاب 
(بشقاب)،  هم  روى  قطعه  چند  چيدن  امكان  است، 
وجود  قندان)  (قورى،  قطعه  روى  درب  دادن  قرار 

دارد.
- پس از بازديد هنرآموز از چيدمان داخل كوره درِ 
كوره ى الكتريكى را ببنديد و توجه كنيد دريچه هايى 
آلى،  (مواد  پخت  حين  گازهاى  خروج  جهت  كه 
كربنات ها و غيره) از قطعات پختنى در كوره تعبيه 
كننده هاى  كنترل  معمولاً  باشد.  باز  است،  شده 
سرعت گرم شدن، توقف در  تنظيم  توانايى  امروزى 
را  پخت  پايان  در  نمودن  خاموش  و  ماكزيمم  دماى 

دارند. 

شكل23-3- الف

شكل23-3- ب
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اصلى  تابلوى  در  الكتريكي  كوره ى  اصلى  كليد   -
گرم  سرعت  قبلاً  گردد.  وصل  هنرآموز  توسّط  برق 
زمان  گذشت  با  دما  افزايش  از  عبارت  كه  شدن، 
حضور  در  هنرآموز  توسط  تشريح  از  پس  است، 
تنظيم شود.شكل23-4- الف- ب- ج) هنرجويان 

شكل23-4- الف

شكل23-4- ب

شكل23-4- ج

بسته  از  اطمينان  از  پس  گازى،  كوره هاى  براى   -
بودن شيرهاى هوا و گاز مشعل هاى كوره، ابتدا به باز 
كردن شير اصلى گاز اقدام نماييد. (توسط هنرآموز و 

در حضور هنرجويان صورت گيرد.) (شكل5-23)

شكل5-23



176

- حال، پس از باز كردن شير گاز و هوا مشعل كوره 
كه همزمان به تنظيم نسبت هوا و سوخت نياز دارد، 
گيرد.  صورت  هنرآموز  توسط  مشعل  كردن  روشن 

(شكل23-6- الف- ب)

روشن  از  قبل  كوره  در  گاز  شدن  جمع  از   : توجه 
كردن كوره، به دليل خطر انفجار و خسارات جانى و 

شكل23-6- الفمالى جداً جلوگيرى شود.

شكل23-6- ب

نكته : سرعت گرم شدن، با تغيير دِبى (جريان گاز 
نوع  با  (متناسب  هوا  و  گاز  زمان)  برحسب  هوا  و 
شود.  تنظيم  هنرآموز  توسط  شونده)،  پخت  قطعات 

(شكل7-23)

شكل7-23
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زمان  اتمام  و  مطلوب  دماى  به  رسيدن  از  پس   -
لازم پخت، كليد مشعل در تابلوى فرمان را خاموش 
شير  بدون  مشعل هاى  (براى  نياز  صورت  در  كنيد. 
الكتريكى قطع كننده ى گاز) اقدام به بستن شيرگاز 
توسط  كار  اين  نماييد.  گاز  اصلى  شير  و  مشعل 
گيرد.  صورت  هنرجويان  حضور  در  و  هنرآموز 

(شكل23-8- الف- ب)

- تا سرد شدن كامل كوره و رسيدن به دماى محيط، 
به هيچ وجه درِ كوره را باز نكنيد و قطعه يا قطعات 

را خارج ننماييد.

شكل23-8- الف

شكل23-8- ب

باز  را  كوره  درِ  محيط،  دماى  به  رسيدن  از  پس   -
كنيد و با استفاده از دست كش نسوز و انبر، قطعات 
بيسكويت شده را از كوره تخليه نماييد و در محل 

مناسب قرار دهيد. (شكل9-23)

- در پايان تخليه، درِ كوره را ببنديد و آن را مجدداً از 
نظر ايمنى (جريان برق و گاز) كابل ها، لوله هاى گاز و 

شكل23-9شلنگ ها بررسى نماييد.

تمرين
قطعات را از نظر رنگ پس از پخت، عيوب احتمالى و شكست بازبينى نماييد.

گزارش كار:
مجموعه ى مراحل اجراى كار و نتايج پخت بيسكويت قطعات و نتايج بحث هاى بين گروه ها 

را در قالب گزارش كار درآوريد.
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پايانى آزمون 

1- نكات ايمنى را هنگام كار با كوره هاى گازى و برقى نام ببريد.
2- سرعت پخت (تغييرات دما نسبت به زمان) براى پخت قطعات مختلف چگونه است؟

3- عوامل مؤثر بر پخت قطعات كدام اند؟
4- ترك كه در مرحله ى خشك شدن به وجود مى آيد، دچار كدام تغييرات در مرحله ى پخت مى شود؟

5- تجهيزات لازم براى پخت بيسكويت كدام اند؟
6- اولين قدم براى پخت بيسكويت چيست؟

7- طرز چيدمان قطعات بيسكويت شدنى در كوره جهت پخت چگونه است؟
8- در پخت بيسكويت چه اهدافى مدّ نظر است؟

9- عيوب احتمالى را، كه در پخت بيسكويت به وجود مى آيد، نام ببريد.

.
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واحد كار شماره ى بيست و چهارم

آماده سازى و اعِمال لعاب به كمك قلم مو

آزمون پيش 

1- رنگى كردن لعاب هاى سراميكى توسط چه موادى صورت مى گيرد؟
2- اعمال لعاب به كمك قلم مو براى چه قطعاتى مناسب است؟

3- دانسيته لعاب براى اعمال به كمك قلم مو در چه محدوده اى قرار دارد؟
4- آيا تفاوتى بين قلم مو جهت اعمال لعاب و قلم موى ويژه ى اعمال رنگ هاى رولعابى (رنگ و طلاى مايع) 

وجود دارد؟

مقدمه
همان طور كه قبلاً گفته شد، اعِمال لعاب با اهداف مشخصى صورت مى گيرد و بسته به نوع قطعه و هم چنين 
استفاده مى شود. در اين جا به روش  تجهيزات موجود، از روش هاى كلى غوطه ورى، آبشارى، اسپرى و قلم مو 
قلم مو، كه براى قطعات كوچك، هنرى و ظريف و داراى لعاب هاى با رنگ هاى متفاوت و... استفاده مى شود، اشاره 

مى كنيم.

24-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
قندان فست ميل، فست ميل، ترازو (دقت 0/1 گرم)، قلم مو با شماره ها (قطرهاى) مختلف، ابر (اسفنج) و پارچه، 
ظرف آب، ظرف كوچك (بشر)، بشر 1000 ميلى ليترى، ابزار پرداخت ظريف، آهن رباى دستى، الك مش 120 

و پيكنومتر (وسيله سنجش دانسيته)

هدف
در اين جلسه هنرجويان نحوه ى آماده سازى لعاب و اعمال لعاب روى قطعات ظريف توسط قلم مو 

را فرامى گيرند.
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24-2- مواد مورد نياز
(CMC) پودر لعاب خشك، رنگينه، آب، چسب سى ام سى

24-3- نكات ايمنى و بهداشتى
- هنگام ساخت لعاب، استفاده از ماسك تنفسى و دست كش لاستيكى لازم است.

- در شست وشو، تميز نمودن و نگه دارى قلم مو دقت نماييد.
- در استفاده بهينه از لعاب و رنگينه ها دقت نماييد.

24-4- مراحل اجراى كار
- قندان فست ميل را بشوييد.

- متناسب با حجم فست ميل، مقدار مناسب لعاب و 
به ميزان 45٪ وزن خشك لعاب، آب و حدود يك 
درصد براساس وزن خشك لعاب چسب CMC و 4 
خشك  وزن  مبناى  بر  رنگينه  يا  اكسيدرنگى  درصد 

لعاب در داخل قندان فست ميل بريزيد.
- درِ فست ميل را با لاستيك مخصوص با آب بندى 
را  فست ميل  ايمنى  نكات  رعايت  با  و  ببنديد  كامل 

روشن كنيد. (شكل24-1- الف- ب- ج)

شكل24-1- الف

شكل24-1- ب

شكل24-1- ج



181

- اجازه دهيد فست ميل به مدت10 دقيقه كار كند 
تا لعاب سائيده و هموژن شود.

- فست ميل را خاموش كنيد، در قندان فست ميل را 
باز نموده و دوغاب لعاب را در بشر تخليه نماييد.

- دوغاب لعاب را از آهن رباى دستى و الك مش 120 
عبور دهيد. (شكل24-2- الف– ب)

- سايش با فست ميل را تكرار كنيد تا به حجم مورد 
نياز از دوغاب لعاب برسيد.

شكل24-2- الف

شكل24-2- ب

حدود بايد  عدد  اين  كنيد.  اندازه گيرى  را  لعاب  دانسيته  آموخته ايد   17 جلسه ى  در  كه  روشى  مطابق   -
/1/4 g(1400g/l )باشد. براي اندازه گيري دانسيته دوغاب در حجم كم بايد از پيكنومتر بهره گرفت و در  cm3

صورت موجود نبودن پيكنو متر استوانه مدرج 50 ميلي ليتري مناسب است.
- آماده سازي لعاب را با اكسيدهاى رنگى يا رنگينه هاى ديگر جهت رسيدن به دوغاب لعاب هاى رنگى ديگر 

تكرار كنيد.
- قطعات بيسكويت شده را، مناسب اين روش لعاب زنى (قطعات كوچك و هنرى) انتخاب كنيد.

- طرحى را، كه با اندازه ى قطعه مناسب است، در نظر بگيريد و قلم مو را هم، مناسب با سطح و طرح مورد نظر 
انتخاب كنيد.

- با ابر نم دار، سطح قطعه و محل مورد نظر را جهت لعاب كارى تميز و مرطوب نماييد.
.(1/3-1/5 g/ cm3 - دانسيته ي دوغاب لعاب براى روش قلم مو را تنظيم كنيد (
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آغشته  نظر  مورد  رنگى  لعاب  دوغاب  با  را  قلم مو   -
كنيد و طرح ساده ى مورد نظر را روى قطعه بكشيد. 

(شكل3-24)
توجه : براى استفاده از لعاب هاى رنگى مختلف قلم مو 

بايد براى هر لعاب، تميز شسته شود.
شدن،  خشك  از  پس  لعاب  ضخامت  كنترل  براى   -
محل هايى را كه ضخامت يك سان ندارند با تراشيدن 
برسانيد.  يك سان  ضخامت  به  لعاب  كردن  اضافه  يا 

(شكل4-24)
- در پايان لعاب كارى قلم موها را كاملاً شسته و آن ها 

را تميز تحويل مسئول انبار دهيد.

 

شكل3-24

شكل4-24

- پس از اتمام لعاب كارى قطعه را در محل مناسب عاري ازغبار، تا فرا رسيدن زمان پخت لعابي، قرار دهيد.

تمرين
مختلف  طرح هاى  با  دستورالعمل،  به  توجه  با  را  كاشى)  و  بشقاب  ليوان،  (گلدان،  مختلف  قطعات  قلم مو،  با 

لعاب كارى نماييد.

گزارش كار:
مراحل مختلف آماده سازى لعاب ولعاب زدن با قلم مو را به دقت در قالب گزارش كار تهيه 

نماييد.
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پايانى آزمون 

از  مى توان  آيا  مى شود؟  استفاده  فست ميل  از  قلم مو  كمك  به  اعمال  براى  لعاب،  آماده سازى  براى  چرا   -1
لعاب هاى آماده شده توسط جارميل يا بالميل براى اين روش لعاب كارى استفاده كرد؟

2- دليل استفاده از چسب CMC در لعاب چيست؟
3- مقدار تقريبى رنگينه افزودنى به لعاب براى اعمال به روش قلم مو به صد گرم پودر لعاب خشك چه مقدار 

است؟ آيا براى روش هاى ديگر اعمال لعاب، اين مقدار تفاوت دارد؟
4- تغيير دانسيته ى دوغاب لعاب چه تأثيرى بر ضخامت لعاب اعمال شده توسط قلم مو روى سطح قطعه ى 

سراميكى دارد؟
5- نكات مهم قابل توجه در روش اعمال لعاب سفيد و رنگى به روش قلم مو چيست؟

6- دانسيته ى دوغاب لعاب جهت اعمال به كمك قلم مو چه ميزان بايد باشد؟
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واحد كار شماره ى بيست و پنجم

لعاب زنى به روش آبشارى و غوطه ورى

آزمون پيش 

1- مى دانيد لعاب هاى محصولات سراميكى از چه مواد اوليه اى ساخته شده اند؟
2- به نظر شما مزيتّ محصولات سراميكى لعاب خورده نسبت به محصولات بدون لعاب چيست؟

3- به نظر شما لعاب، هنگام اعمال روى قطعه سراميكى، چه حالتى دارد؟
4- فكر مى كنيد لعاب هاى رنگى چگونه ساخته مى شوند؟

5- فكر مى كنيد لعاب را چگونه روى محصولات سراميكى اعمال مى كنند؟
پيش نهادى  چه  لعاب  رفتن  هدر  از  جلوگيرى  براى  شود،  اعمال  قطعه  روى  آبشارى  روش  به  لعاب  اگر   -6

داريد؟
7- آيا داستان معروف فوت كوزه گرى را شنيده ايد؟ فكر مى كنيد اگر ظروف قبل از لعاب خوردن آلوده به گرد 

و غبار باشند، چه تأثيري بر كيفيت لعاب آن ها بعد از پخت خواهد داشت؟
8- به نظر شما براى ايجاد طرح ها و نقاشى هاى لعابى روى محصولات سراميكى چه روش هايى وجود دارد؟

مقدمه
لعاب لايه اى نازك از جنس شيشه است كه به منظور ايجاد زيبايى ظاهرى، مقاومت در برابر اسيدها و بازها، 

مقاومت بيش تر در برابر سايش، مقاومت مكانيكى بالاتر و... روى سطح قطعات سراميكى اعمال مى شود.
دسته ى  دو  به  لعاب ها  دسته بندى  روش  يك  در  مثلاً  مى كنند.  دسته بندى  گوناگون  روش هاى  به  را  لعاب ها 

لعاب هاى داراى سرب و لعاب هاى فاقد سرب تقسيم مى شوند.
در دسته بندى ديگر لعاب ها به دو دسته ى اپك (غيرشفاف) و ترانسپارنت (شفاف) دسته بندى مى شوند.

هدف
و  غوطه ورى  و  آبشارى  روش  مناسب  لعاب  ساخت  توانايى  هنرجو  جلسه  اين  در 
فرا  شده  اشاره  هاى  روش  به  را  شده  بيسكويت  پخت  محصولات  و  ظروف  لعاب زنى 

مى گيرد.
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جهت اعمال لعاب روى قطعات سراميكى ابتدا لعاب را به صورت دوغاب با دانسيته ى مناسب در مى آورند. پس از 
تنظيم خواص دوغاب لعاب، معمولاً لعاب زنى به يكى از روش هاى آبشارى، غوطه ورى، پاشيدن (اسپرى) و قلم مو 

صورت مى گيرد. در اين جلسه با ساخت لعاب و لعاب زنى به روش آبشارى و غوطه ورى آشنا مى شويد.

25-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
لعاب زنى،جار  مناسب  فلزى  انبر  مناسب)،  كاسه ى  لعاب (نظير  ريختن  مناسب  ظرف  ليترى،  بزرگ 20  سطل 
ظرف  گردان،  چرخ  مناسب،  و  محكم  فلزى  تورى   ،  10 cm  × 10 cmموكت تكه  دستى،  همزن  جارميل،  و 
گرم،   0/1 دقت  با  ترازو  قلم مو،  ميلى ليتر،  حداقل 100  حجم  با  مدرج  استوانه ى  كم عمق،  و  بزرگ  پلاستيكى 
ريزشى،  ويسكومتر  فست ميل،  فست ميل،  قندان  مش 100،  الك  لاستيكى،  دست كش  اسفنج،  هوا،  كمپرسور 

كرنومتر،بشر

25-2- مواد مورد نياز
قطعات سراميكى ساخته شده و پخت بيسكويت شده، كاشى پخت بيسكويت شده، پودر لعاب ترانسپارنت، پودر 

لعاب اپك، چسب CMC، اكسيدهاى رنگى و رنگينه.

25-3- نكات ايمنى و بهداشتى
- استفاده از ماسك تنفسى و دست كش طبى هنگام آماده سازى و اعمال لعاب ضرورى است.

- از ريخته شدن لعاب روى سطح زمين جلوگيرى نماييد.
- نكات ايمنى هنگام استفاده از بالميل، جارميل و فست ميل رعايت شود.

25-4- مراحل اجراى كار
CMC 25-4-1- آماده سازى لعاب و چسب

مناسب  بشر  در  و  كنيد  توزين  آب  ليتر   1 ابتدا   -
بريزيد.

- 20 گرم پودر چسب CMC را توزين كنيد.
 (شكل 1-25)

شكل 1-25
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- بشر محتوى آب را زير همزن برقى قرار دهيد و 
همزن را روشن كنيد و پودر CMC را به تدريج به 

آن اضافه نماييد. (شكل2-25)
به  و  كنيد  روشن  كم  دور  با  را  همزن  ابتدا   : توجه 
را  آن  دور   CMC پودر  كردن  اضافه  با  و  تدريج 

افزايش دهيد.
- يك الى دو ساعت محلول را كنار بگذاريد، تا چسب 
با  ژل  شود.  تبديل  همگن  ژل  يك  به  و  باز  كاملاً 
غلظت 20 گرم بر ليتر است و 500 ميلى ليتر آن 1 
گرم CMC در خود دارد. در نتيجه، 50 ميلى ليتر 

ژل حاوى 0/1 گرم CMC مى باشد. (شكل3-25)

شكل2-25

شكل3-25

- جهت بارگيرى جار، با توجه به تعداد كل هنرجويان، 
به ازاى هر هنرجو 500 گرم لعاب خشك، آماده و 
300ميلي ليتر آب توزين كنيد و داخل جار مناسب 
لعاب سازى بريزيد. در صورت بالا بودن مقدار مصرف 
علاوه  زيرا  گردد،  آماده سازى  بالميل  در  لعاب  بايد 
بر  روش پاشيدن از آن، براى اعمال لعاب به روش 

آبشارى و غوطه ورى نيز استفاده مى شود.
- در جار را با آب بندى كامل ببنديد. 

(شكل25-4- الف– ب)

شكل25-4- الف

شكل25-4- ب
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- اجازه دهيد جار روى جارميل به مدت نيم ساعت 
بچرخد تا دوغاب لعاب كاملاً هموژن شود.

بر  گرم   20 CMC (ژل  چسب  از  مناسب  مقدار   -
ليتر) آماده شده را، برابر 0/1 درصد وزن خشك پودر 
لعاب، توزين نماييد. به ازاى هر 100 گرم پودر لعاب 
 CMC پودر  گرم   0/1 به  نياز  شده،  توزين  خشك 
مقدار  اين  بايد   CMC ژل  با  چون  حال  مى باشد. 
چسب CMC تأمين گردد، پس 50 ميلى ليتر از ژل 
20 گرم بر ليتر نياز است تا 0/1 گرم CMC خشك 

را تأمين نمايد.
- دوغاب لعاب را تخليه كنيد. (شكل25-5- الف)

با  و  كنيد  اضافه  لعاب  دوغاب  به  را   CMC ژل   -
همزن برقى 5 تا 10دقيقه هم بزنيد.

- دوغاب لعاب را از الك مش 100 عبور دهيد و به 
ظرف مناسب بريزيد. (شكل25-5- ب)

شكل25-5- الف

شكل25-5- ب

- با توجه به روش اندازه گيرى دانستيه ى دوغاب، كه 
دوغاب  دانسيته ى  شديد،  آشنا  آن  با  جلسه 17  در 

لعاب را اندازه گيرى كنيد. 
(شكل 25-6- الف- ب- ج- د )

مناسب،  ليتر  وزن  پاشيدن،  روش  در   : دقت 
شكل 25-6- الفدرمحدوده ى g/l 1650 الى g/l 1700قرار دارد.

شكل 25-6- ب
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شكل 25-6- دشكل 25-6- ج

- به وسيله ى ويسكومتر ريزشى، زمان عبو100ميلي 
ليتر دوغاب لعاب را تعيين كنيد. (شكل7-25)

شكل7-25

25-4-2- لعاب كارى به روش آبشارى
از لعاب هاى آماده شده به كمك جارميل، بالميل و فست ميل مى تواند با نظارت هنرآموز براى اعمال روى قطعات 
بيسكويت پخته آماده شده در جلسات قبل استفاده كنيد. در روش آبشارى نياز به لعاب كم تر در مقايسه با روش 

غوطه ورى است. 
تميز  بخورد بايد كاملاً  است لعاب  قرار  قطعه اى كه 
و فاقد اثر چربى و گرد و غبار باشد. به اين منظور 
روى سطح قطعه را با هوا ي فشرده، از گرد و خاك 

پاك كنيد.
تا  بكشيد  قطعه  سطح  روى  مرطوب  اسفنج  يك   -
تمام سطح نمناك شود و بلافاصله لعاب كارى را آغاز 

كنيد. (شكل25-8- الف– ب)

شكل25-8- الف
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-  قطعه (كاشي) را به طور مناسب در دست بگيريد و 
لعاب را با ظرفى نظير كاسه برداريد و از يك گوشه ى 
سرعت  با  نماييد.  لعاب  ريختن  به  شروع  قطعه 
طرف  به  طرف  از يك  را  لعاب  حاوى  ظرف  مناسب 
ديگر قطعه ببريد تا تمام سطح قطعه لعاب زده شود. 

(شكل25-9- الف– ب )

شكل25-9- الف

شكل25-8- ب

شكل25-9- ب

25-4-3- لعاب كارى به روش غوطه ورى
- در ظروف گود و توخالى، ابتدا لعاب را داخل ظرف 

بريزيد و كاملاً در داخل ظرف بچرخانيد.
پس از اين كه همه جاى داخل ظرف را لعاب گرفت 

اضافه لعاب را تخليه كنيد. 
(شكل25-10- الف– ب)

شكل25-10- الف

شكل25-10- ب
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و  شست  انگشت هاى  كمك  به  را  قطعه  دهانه ى   -
نشانه بگيريد و سطح بيرونى آن را تا لبه ى دهانه ى 
قطعه در دوغاب لعاب فرو برده و پس از حدود 5 تا 

10 ثانيه، آن را از دوغاب خارج كنيد. 
(شكل11-25)

شكل11-25

- لعاب ته ظرف كه روى نسوز داخل كوره قرار مى گيرد را با تكه ى موكت تميزو مرطوب نماييد.
- قسمتى از لبه ى ظرف را، كه به سبب تماس با دست يا غوطه ورى ناقص لعاب نگرفته است، با قلم مو و با 

ضخامت مناسب لعاب بزنيد.
- قطعه را در محل مناسب عاري از غبار قرار دهيد 

تا خشك شود.
- براى لعاب زدن كامل قطعه اى به روش غوطه ورى، 

به ترتيب زير عمل نماييد.
- دست كش طبى به دست كنيد و قطعه را به طريق 
مناسب توسط انگشتان دست نگه داريد. به طورى كه 
حاصل  تماس  كم ترين  ظرف  و  دست  انگشتان  بين 

شود.
هواى  كمك  به  آن  غبار  و  گرد  قبلاً  كه  را  قطعه   -
فشرده زدوده شده است و با اسفنج نم دار مرطوب 
با  و  كنيد  لعاب  دوغاب  داخل  آرامى  به  را  شده 
شرايطى كه كم ترين اغتشاش به لعاب وارد شود، نگه 
داريد تا لعاب روى ظرف به ضخامت مناسب برسد 
/1/6g-1/4، مدت 3 تا 5 ثانيه  cm3 (براى دانسيته 

كافى است).
- قطعه را با ايجاد كم ترين اغتشاش در دوغاب لعاب 

از آن خارج نماييد1. (شكل25-12- الف- ب- ج)

شكل25-12- الف

شكل25-12- ب

شكل25-12- ج
1- بهترين روش نگه داشتن قطعه در اين روش استفاده از ابزار فلزى مى باشد.
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با  را  كوره  داخل  نسوز  با  قطعه  ته  تماس  محل   -
موكت مرطوب تميز كنيد. (شكل13-25)

ترميم  قلم مو  با  را  قطعه  نگرفته  لعاب  محل هاى   -
نماييد.

- قطعه را در جاى مناسب عاري از گرد و غبار قرار 
شكل25-13دهيد تا خشك شود.

تمرين
- قطعات متنوع ديگرى را با روش آبشارى و غوطه ورى لعاب زنى كنيد.

- يك قطعه را با استفاده از چند لعاب رنگى، لعاب كارى كنيد (براى مثال قندان، قورى يا ليوان كه داخل آن 
لعاب سفيد و بيرون آن لعاب رنگى باشد).

- يك قطعه را بدون گردگيرى و كشيدن ابر مرطوب لعاب بزنيد. و نتيجه را پس از پخت لعابى مشاهده كنيد.

گزارش كار:
مجموعه ى مراحل اجراى كار به همراه نتايج حاصل از اندازه گيرى دانسيته و ويسكوزيته 

را به دقت در قالب گزارش كار درآوريد.
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پايانى آزمون 

1- لعاب چيست و به چه منظور روى قطعات سراميكى اعمال مى شود؟
2- دو نمونه از تقسيم بندى لعاب ها را بيان كنيد.

3- روش هاى مختلف اعمال لعاب را نام ببريد.
4- جهت چسبيدن بهتر دوغاب لعاب به بدنه، معمولاً از چه نوع چسبى استفاده مى شود؟

5- دانسيته مناسب دوغاب لعاب براى روش هاى مختلف اعمال در چه محدوده اي قرار دارد؟
6- ميزان معمول افزودن اكسيدهاى رنگى و رنگينه براى توليد لعاب رنگى در چه حدّ است؟

7- معمولاً دوغاب لعاب از چه الكى بايد عبور داده شود؟
8- چه عملى، بلافاصله قبل از اعمال لعاب بايد روى قطعه سراميكى انجام داد؟
9- پس از اعمال لعاب در مرحله ى پايان كار، چه اقداماتى بايد صورت گيرد؟
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واحد كار شماره ى بيست و ششم

لعاب زنى به روش پاشيدن (اسپرى كردن)

آزمون پيش 

1- در اعمال لعاب به روش پاشيدن، از چه وسايلى استفاده مى شود؟
2- به كارگيرى اين روش براى چه اجناسى مناسب است؟

3- لعاب زنى به روش پاشيدن (اسپرى كردن) چه مزايايى دارد؟
4- تنظيم كدام خواص لعاب در اين روش مهم است؟

5- در صورت ويسكوز بودن دوغاب لعاب (بالا بودن دانسيته و ويسكوزيته) كدام مشكلات بروز مى كنند؟
6- در صورت پائين بودن بيش از حد ويسكوزيته دوغاب لعاب، چه مشكلى پيش مى آيد؟

7- قطعات لعاب خورده به اين روش چگونه خشك مى شوند؟
8- كدام قسمت اجناس لعاب خورده به اين روش بايد پرداخت شود؟

مقدمه
اين روش لعاب زنى، كه با پاشيدن (اسپرى كردن) دوغاب لعاب به وسيله ى پيستوله با فشار باد صورت مى گيرد، 
ويسكوزيته  و  دانسيته  تنظيم  است.  مناسب  و...  بزرگ  گلدان هاى  بهداشتى،  چينى  مانند  بزرگ،  قطعات  براى 
دوغاب لعاب در اين روش اهميت فراوانى دارد. در اين جلسه، ابتدا به منظور تمرين و يادگيرى لعاب زنى به 
روش اسپرى، دوغابى مشابه دوغاب لعاب ساخته و روى آجر پاشيده مى شود (اين كار به علت صرفه جويى در 
اصلى  بدنه هاى  روى  بر  واقعى  لعاب  دوغاب  سپس  مى گيرد).  صورت  لعاب  و  اصلى  بدنه هاى (قطعات)  مصرف 

(پخت بيسكويت شده) اعمال مى گردد.

هدف
در اين جلسه هنرجويان دوغاب لعاب مناسب روش پاششي (اسپرى) را روى قطعه ى 

مناسب اعمال مى كنند و توانايى لعاب زنى را با كمك پيستوله فرا مى گيرند.
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26-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
كمپرسور باد، پيستوله، شيلنگ و متعلقات، استوانه مدرّج، بشر، ابر(اسفنج)، تيغه ى فلزى، ترازو با دقت 1 گرم، 
ويسكومتر ريزشى، سطل بزرگ، كابين لعاب زنى مجهز به ميز گردان به حجم تقريبى 1مترمكعب، همزن برقى، 

پارچ پلاستيكى مناسب، ماسك تنفسى، سرتاس كوچك، عينك، پيش بند پلاستيكى و دست كش لاستيكى

26-2- مواد مورد نياز
كائولن و فلدسپات ميكرونيزه، آب، سودا، چسب CMC، لعاب آماده شده از جلسه ى قبل (لعاب زنى به روش 

آبشارى و غوطه ورى)، بدنه بيسكويت
26-3- نكات ايمنى و بهداشتى

در هنگام ساخت و اعمال لعاب از دست كش پلاستيكى، ماسك تنفسى و عينك استفاده نماييد.

26-4- مراحل اجراى كار
پيش لعاب زنى  -1-4-26

- 500 گرم كائولن و 1500 گرم فلدسپات ميكرونيزه 
توزين نماييد. (شكل1-26)

مناسب  ظرف  داخل  و  كنيد  توزين  آب  ليتر   1/5 -
(پارچ پلاستيكى) بريزيد. (شكل2-26)

شكل1-26

شكل2-26
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- يك گرم سودا توزين و به پارچ آب اضافه كنيد و 
هم بزنيد. (شكل3-26)

شكل3-26

- ظرف محتوى آب و سودا را زير همزن قرار دهيد و 
كائولن را به تدريج به آن اضافه كنيد. (شكل4-26)

- پس از باز شدن كامل كائولن، فلدسپات را به تدريج 
اضافه كنيد و هم بزنيد. (شكل5-26)

شكل4-26

شكل5-26

را  قبل  جلسه ى  از  آماده   CMC ژل  از  گرم   10 -
را  آن  و  كنيد  اضافه  دوغاب  به  تدريج  به  و  توزين 
بزنيد  هم  دوغاب  داخل  در  چسب  كامل  پخش  تا 
(بودار)  است  شده  فاسد   CMC ژل  كه  درصورتي 

بايد ژل CMC جديد ساخته شود. (شكل6-26)

شكل6-26
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تذكر : اگر وزن دوغاب ساخته شده به همراه ظرف توزين گردد و وزن ظرف از آن كم شود، وزن حاصل بايد با 
وزن مجموع مواد به كار رفته در ساخت دوغاب يكى باشد.(3511 گرم)

- يك تكه اسفنج را با آب نمناك كنيد.
- قطعه را روى صفحه گردان داخل كابين لعاب زنى 
قرار دهيد و روى سطح آن ابر نم دار بكشيد. كمپرسور 
را روشن كنيد (شكل26-7- الف). پس از پر شدن 
مخزن دستگاه (خاموش شدن اتوماتيك كمپرسور)، 
مقدار لازم از دوغاب آماده شده را در مخزن پيستوله 

بريزيد.
- با فشردن اهرم پيستوله، دوغاب لعاب را بر روى 
قطعه اي غير از نمونه اصلي بپاشيد. (شكل26-7- ب)

شكل26-7- الف

شكل26-7- ب

توجه : ضمن چرخاندن قطعه با حركت به سمت بالا و پايين پيستوله با دست سعى شود كه دوغاب به طور 
رفتارى مشابه  توجه داشته باشيد كه دوغاب ساخته شده تقريباً  يك نواخت بر روى قطعه پاشيده شود. ضمناً 
لعاب را براى پاشيدن دارد و قطعاتى كه لعاب زده مى شوند مى توانند قطعات ساده ى سراميكى نظير آجر پخته 

باشند. 
تميز  را با آب  پيستوله  سپس  برگردانيد و  قبلى  را به ظرف  پيستوله  مخزن  در  موجود  دوغاب  باقى مانده ى   -

بشوييد.
پرداخت  را  آن  نياز  صورت  در  و  دهيد  قرار  مناسب  جاى  در  و  برداريد  گردان  ميز  روي  از  دقت  با  را  قطعه   -

كنيد.
- چرخ گردان را پس از پايان كار، به وسيله كاردك و ابر خيس تميز نماييد.

- مراحل فوق را با قطعه ى جديد، جهت تمرين ساير افراد گروه و گروه هاى مختلف، تكرار كنيد.
- در دفعات مختلف، با رعايت نوبت، هرهنرجو قطعه اى را با اين دوغاب، لعاب بزند و پس از تميز كردن صفحه 
گردان، آن را تحويل هنرجوي بعدى دهد. اين كار را تكرار نماييد به گونه اى كه هر هنرجو چند بار كار لعاب زنى
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 را روى قطعات مختلف تجربه كند.

لعاب زنى   -2-4-26
- كمپرسور باد را روشن كنيد و قطعه مورد نظر را باد 
بگيريد. سپس مقدار لازم دوغاب لعاب آماده شده از 
جلسه ى قبل را با نظارت هنرآموز در مخزن پيستوله 

بريزد. (شكل8-26)
به  لعاب)  فشار  باد،  (فشار  پيستوله  تنظيم   : توجه 

عهده ى هنرآموز است.

قطعات  سطح  به  لعاب زنى،  از  قبل  بلافاصله،   -
بيسكويت اسفنج نم دار بكشيد.(شكل26-9- الف)

- ابتدا قسمت ته ظرف را لعاب بپاشيد. (شكل26-9-   ب)

شكل8-26

شكل26-9- الف

شكل26-9- ب

- قطعه را روى چرخ گردان (داخل كابين لعاب زنى) 
قرار دهيد.

سطح  پيستوله  وسيله ى  به  هنرآموز،  كمك  با   -
طورى  كنيد.  لعاب كارى  را  قطعه  داخلى  و  خارجى 
كه حدود يك ميلى متر لعاب روى سطوح قطعه قرار 

گيرد. (شكل26-10 - الف– ب)

شكل26-10- الف
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- با ايجاد خراش به وسيله ى نكُ سنجاق، ضخامت 
ميلى متر   1 تا   0/8 (حدوداً  نماييد.  كنترل  را  لعاب 

مناسب است)

ته  تماس  محل  لعاب  لعاب،  شدن  خشك  از  پس   -
ظرف با نسوز داخل كوره را به وسيله ابر (اسفنج)، 

اسكاچ يا تكه موكت مرطوب پاك نماييد.
 (شكل11-26)

از  عاري  مناسب  جاى  در  را  خورده  لعاب  قطعات   -
غبار قرار دهيد تا كاملاً خشك و آماده پختن شود.

جريان باد را قطع و لعاب  - پس از اتمام لعاب زنى 
آب  كمك  به  را  پيستوله  و  كنيد  تخليه  را  پيستوله 

كاملاً بشوييد و آن را خشك كنيد. (شكل12-26)

شكل26-10- ب

شكل11-26

شكل12-26

تمرين
با پيستوله، قطعات ديگري را با كمك لعاب ساخته شده لعاب بزنيد.

گزارش كار:
مراحل اجراى كار و نتايج حاصل شده و مشاهدات ديگرى كه در اين جلسه داشته ايد، در 

قالب گزارش كار بنويسيد.
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پايانى آزمون 

1- ابزار و تجهيزات لعاب زنى به روش پاشيدن را نام ببريد.
2- نكات ايمنى در ساخت و اعمال لعاب به روش پاشيدن را نام ببريد.
3- جهت آمادگى قطعه براى لعاب زنى چه اقداماتى بايد صورت گيرد؟
4- محدوده ى مناسب دانسيته دوغاب لعاب براى اين روش چيست؟

5- استفاده از چسب CMC در دوغاب لعاب به چه منظورى انجام مى شود؟
6- چرا پودر CMC را نمى توان مستقيماً به دوغاب لعاب اضافه كرد؟

7- پس از پايان لعاب زنى، چه اقداماتى بر روى قطعه ى لعاب خورده صورت مى گيرد؟ چرا؟
8- اسپرى لعاب هاى رنگى براى چه نوع قطعاتى مناسب است؟
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واحد كار شماره ى بيست و هفتم

بازديد از كارخانه جات مرتبط با رشته ى سراميك (صنايع چينى و كاشى)

هدف
در اين جلسه هنرجو ضمن بازديد از صنايع و كارخانه جات فعال در توليد محصولات 
سراميك، از نزديك با مراحل چندگانه توليد شامل آماده سازى مواد اوليه، انواع روش هاى 

شكل دهى، پخت، لعاب زنى، دكور و بسته بندى محصولات نهايى آشنا مى شود.
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واحد كار شماره ى بيست و هشتم

پخت لعابى

آزمون پيش 

1- به نظر شما پخت بدنه ى لعاب خورده نسبت به پخت بيسكويت (خام پخت)، چه تفاوت هايى دارد؟
2- فكر مى كنيد دماى پخت لعاب ها در چه محدوده اى قرار دارد؟

3- آيا از انواع لعاب ها براى انواع بدنه ها مى توان استفاده كرد؟ چرا؟
4- آيا پخت لعابي مى تواند روى عيوب بعداز پخت لعاب مؤثر باشد؟

مقدمه
قطعات سراميكى خام (خشك شده) به دليل عدم استحكام قابل استفاده نمى باشند و با طى نمودن مراحل پخت 
شامل پخت بيسكويت، پخت لعابى و پخت دكور، خواص و ويژگى هاى لازم را به دست مى آورند. قطعات سراميكى 
پس از پخته شدن، به استحكام مكانيكى مناسب مى رسند. با كنترل سرعت گرم كردن، دماى نهايى پخت و 
طول مدت پخت  امكان رفع عيب لعاب فراهم مى گردد. سال آينده در مبحث پخت باعوامل تا"ثير گذار بر اين 
فرآيند آشنا خواهيد شد. بايد توجه داشت كه برخى از عيوب غيرقابل رؤيت، مانند برخى از ترك ها، زائده هاى 

ناشى از درز قالب و غيره بعد از پخت نمايان مي شوند.

28-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
Co 1100 مجهز به نسوز، پايه و صفحات نسوز، پودر آلومينا و كوارتز،  كوره (الكتريكى – گازى) با دماى كارى 

انبر مناسب، دست كش نسوز، ماسك، عينك مخصوص كوره، كمپرسور هوا.

هدف
در اين جلسه هنرجو اصول پخت لعابى و توانايى كار با كوره ويژه ى اين مرحله ى 

پخت و چيدمان صحيح محصولات سراميكى در كوره را فرا مى گيرد.
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28-2- مواد مورد نياز
قطعات سراميكى (لعاب خورده خشك شده در جلسات قبل) به تعداد مناسب

28-3- نكات ايمنى و بهداشتى
- در كوره در حين پخت به هيچ وجه باز نشود.

- پس از خاموش شدن كوره تا رسيدن آن به دماى محيط در كوره باز نشود.

28-4- مراحل اجراى كار
- كوره اى را متناسب با تعداد و حجم قطعات لعاب 

خورده با هماهنگى مسئول كارگاه در نظر بگيريد.
مختلف  روش هاى  با  خورده  لعاب  قطعات   -
(غوطه ورى، آبشارى، پاشيدن و قلم مو)، را گرد و غبار 
روى سطح  گيرى آن ها  قرار  نماييد و محل  گيرى 
نسوز را از لعاب پاك كنيد. (محل قرار گرفتن قطعات 
روى كف كوره و صفحات نسوز قفسه بندى كوره بايد 

عارى از لعاب باشد) (شكل1-28)

- كوره ى مورد نظر را با نظارت هنرآموز آماده نماييد 
(پاشيدن پودر، آلومينا يا پودر كوارتز در كف و روى 
صفحات  كنترل  كوره،  قفسه بندى  نسوز  صفحات 

نسوز و پايه ها و...). (شكل2-28)

شكل1-28

             شكل2-28



203

- متناسب با حجم و وزن قطعات، با چيدمان صحيح 
دهيد.  قرار  مناسب  قفسه هاى  در  را  لعابى  قطعات 

(شكل3-28)
يك  مناسب  فاصله ى  يكديگر  از  قطعات   : توجه 
فاصله ى  كوره  حرارتى  المنت هاى  از  و  سانتى مترى 
چيده  يكديگر  روى  و  باشند  داشته  سانتى مترى   3

نشوند.
- پس از چيدن قطعات داخل كوره با دقت در آن را 
ببنديد به نحوى كه در اثر تكان خوردن كوره و يا 

تماس با در قطعه اى از جاى خود جابه جا نشود.
شكل3-28

- كوره را با نظارت هنرآموز و پس از تنظيم برنامه ى 
پخت روشن نماييد.

- تا زمان رسيدن به دماى نهايى پخت، هر 5 دقيقه 
دماى كوره راخوانده و آن را در جدولى همراه با ثبت 

زمان يادداشت كنيد.
رسيد،  پخت  نهايى  دماى  به  كوره  اين كه  از  پس   -

كوره توسط مسئول كارگاه خاموش شود.
- پس از رسيدن دماى كوره به دماى محيط، در كوره 
باز شده و با ابزار مناسب (انبر و دست كش) قطعات را با 
احتياط از كوره خارج نماييد. (شكل28-4- الف – ب)

شكل28-4- الف

شكل28-4- ب
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و  بررسى  لعاب  پخت  وضعيت  نظر  از  را  قطعات   -
قطعات سالم را جدا كنيد و درباره ى قطعات معيوب و 
علت بروز و نوع عيوب به بحث و تبادل نظر بپردازيد. 

(شكل28-5- الف– ب)

شكل28-5- الف

                شكل28-5- ب

تمرين
در حين فرآيند پخت لعابى كه ساعت ها به طول مى انجامد مى توانيد از فرصتى كه داريد استفاده نموده و اقدام 

به لعاب زدن قطعات ديگري به روش قلم مو نماييد و آن ها را جهت پخت آماده كنيد.

گزارش كار:
مجموعه ى عمليات كارگاهى اجرا شده در اين جلسه را در قالب گزارش كار تهيه نماييد 
و با استفاده از تغييرات دما نسبت به زمان پخت منحنى تغييرات دما-زمان پخت لعاب را 

رسم كنيد.
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پايانى آزمون 

1- روش هاى لعاب زدن قطعات سراميكى را نام ببريد.
2- علّت پاشيدن پودر نسوز (الومينا يا كوارتز) با خلوص بالا روى صفحات كوره چيست؟

3- علّت زدودن گردوغبار قطعات لعاب خورده قبل از پختِ لعابى چيست؟
4- چرا نبايد تا خنك شدن كامل كوره، در كوره را باز كرد؟

5- كدام اختلاف در نمودار پخت (تغييرات دما نسبت به زمان) لعابى و نمودار پخت بيسكويت وجود دارد؟
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واحد كار شماره ى بيست و نهم

دكوراسيون قطعه (1)

آزمون پيش 

1- مرحله ى پايانى فرآيند توليد قطعات سراميكى كدام است؟
2- هدف از دكور (تزيين) قطعات سراميكى چيست؟

3- از كدام روش تزيين (دكور) در قطعات سراميكى قديمى استفاده شده است؟
4- از چه نوع دكورى در چينى مظروف استفاده شده است؟

5- انواع روش دكور قطعات سراميكى را نام ببريد.
6- دكورهاى روى لعابى كدام اند؟

7- چه نوع دكورى براى قطعات كوچك و چه نوع دكورى براى قطعات بزرگ مناسب است؟
8- آيا دماى پخت انواع دكور متفاوت است، چرا؟

مقدمه
استفاده از دكور روى محصولات سراميكى در راستاى زيبايى، جذابيت، سودآورى اقتصادى و تجارى، هنرى، 
و غيره از اهميت فراوانى برخوردار است. استفاده از دكور، با توجه به نوع محصول و نياز بازار، شامل دكورهاى 
رولعابى (عكس برگردان، رنگ آميزى به كمك قلم مو، اعمال دكور به كمك مهر (استامپ) و چاپ)، درون لعابى، 

درون بدنه اى و زيرلعابى است و روش هاى متفاوتى طلب مى كند.
در اين جلسه و جلسه ى آينده به چند روش، دكور كه داراى كاربرد بيش ترى هستند، مى پردازيم.

هدف
در اين جلسه هنرجو توانايى اجراى دكور رولعابى با عكس برگردان روى ظروف تخت 

(نظير بشقاب) را فرا خواهد گرفت. 
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29-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
ظرف مخصوص، قيچى، چرخ گردان، تيغه ى لاستيكى، پارچه، دست كش طبّى و ماسك تنفسى.

29-2- مواد مورد نياز
عكس برگردان در اندازه ها و طرح هاى متفاوت، قطعات لعاب خورده ى پخته ى تخت (بشقاب، كاشى و قطعات 

تخت مشابه)

29-3- نكات ايمنى و بهداشتى
- استفاده از دست كش طبى هنگام چسباندن عكس برگردان ضرورى است.

- شستن و تميز كردن وسايل كار، پس از استفاده ضرورى است.
- به نكات ايمنى استفاده از كوره گازى يا الكتريكى توجه داشته باشيد.

29-4- مراحل اجراى كار
- قطعات لعاب دار پخته مناسب (نظير بشقاب) براى 
اين روش را انتخاب نماييد (قطعاتى كه داراى سطوح 
صاف اند براى اين روش دكوراسيون مناسب هستند). 

(شكل1-29)

- ظرف آب را متناسب با ابعاد عكس برگردان انتخاب 
كنيد و در آن آب تميز شهر بريزيد.

- عكس برگردان مناسب را از ورق عكس برگردان ها با 
استفاده از قيچى ببريد.

- عكس برگردان را داخل آب قرار دهيد تا عكس برگردان 
از كاغذ قرار گرفته در زير آن جدا شود. 

(شكل29-2- الف و ب)

شكل1-29

شكل29-2- الف
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توجه : چون اتصال بين عكس برگردان و ورق كاغذ 
چسبيده به آن با به كارگيرى چسب صورت مى گيرد، 
چند  آماده سازى  از   پس  استفاده  مورد  آب  بايد 
غير  در  گردد.  تعويض  عدد)  تا 6  عكس برگردان (4 
اين صورت چسب حل شده در آب باعث كثيف شدن 
عكس برگردان مى شود كه خود را پس از پخت دكور 

شكل29-2- بنشان مى دهد.

دكور  است  قرار  كه  را،  نظر  مورد  قطعه ى  سطح   -
شود، با دستمال تميز پاك كنيد.

خارج  آب  از  را  كاغذ  از  شده  جدا  عكس برگردان 
كنيد.

اندازه ى  كه  عكس برگردان هايى  مورد  در   : تذكر 
بزرگ دارند بايد به همراه كاغذ زير، عكس برگردان 
را روى قطعه منتقل كرد و با لغزاندن از روى كاغذ، 
وگرنه  نمود  جابه جا  قطعه  روى  به  را  عكس برگردان 

عكس برگردان مچاله خواهد شد.
رعايت  با  نظر،  مورد  محل  در  را  عكس برگردان   -
جهات صحيح و به گونه اى كه روى كاغذ زيرين خود 
شكل29-3- الفچسبانده شده بود، بچسبانيد. (شكل29-3- الف و ب)

شكل29-3- ب



209

عكس برگردان  روى  بر  نرم  دستمال  كشيدن  با   -
كنيد.  خشك  را  آن  روى  آب  ملايم،  فشار  اعمال  و 

(شكل4-29)

هواى  حباب هاى  لاستيكى  تيغه ى  از  استفاده  با   -
مراقب  كنيد و  خارج  را  عكس برگردان  زير  محبوس 
نبيند.  آسيب  يا  نشود  پاره  عكس برگردان  باشيد 

(شكل5-29)

تا  گردوغبار  از  عارى  مناسب  درجاى  را  قطعات   -
زمان پخت دكور قرار دهيد.

شكل4-29

شكل5-29

تمرين
جهت رسيدن به مهارت لازم در اعمال دكور با عكس برگردان، اين كار را با عكس برگردان هاى مختلف روى 

ظروف تخت ديگر تكرار و تمرين نماييد.

گزارش كار:
روى  عكس برگردان  چسباندن  جهت  كار  واحد  اين  در  شده  انجام  فعاليت هاى  مجموعه 

ظروف تخت را در قالب گزارش كار تهيه كنيد.
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پايانى آزمون 

تعويض  استفاده  بار  چند  از  پس  بايد  عكس برگردان،  از  كاغذ  كردن  جدا  جهت  شده  استفاده  آب  چرا   -1
شود؟

2- پيش از چسباندن عكس برگردان روى سطح ظرف لعاب خورده چه اقدامى بايد انجام گيرد؟
منتقل  خورده  لعاب  سطح  روى  را  عكس برگردان  مى توان  چگونه  بزرگ،  عكس برگردان هاى  مورد  در   -3

نمود؟
4- اولين اقدام پس از منتقل كردن عكس برگردان روى ظرف لعاب خورده چيست؟

5- در روش اعمال دكور با عكس برگردان، از تيغه ى لاستيكى چه استفاده اى مى شود؟
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واحد كار شماره ى سى ام

دكوراسيون قطعه (2) و پخت دكور

30-1- ابزار و تجهيزات مورد نياز
قلم مو در سايزهاى مختلف، شابلون ساده پلاستيكى،  
رنگينه)،  همزدن  (مناسب  كارد  كوچك،  بشقاب 
تيغه  سينى)،  نظير  مشابه  تخت  ظرف  يا  شيشه( 
لاستيكى، پارچه، دست كش طبى، كوره گازي مافلي 

يا الكتريكي مناسب .(شكل1-30)
شكل1-30

30-2- مواد مورد نياز
رنگينه هاى رولعابى در چند رنگ مختلف – روغن گليسيرين – عكس برگردان مناسب قطعات غيرمسطح – آب، 

ظروف لعاب دارپخته غير مسطح(مانند قندان، گلدان، قوري و......)

30-3- نكات ايمنى و بهداشتى
- استفاده از دست كش طبى هنگام كار با عكس برگردان ضرورى است.

- شستن و تميز كردن وسايل كار، پس از استفاده ضرورى است.
- به نكات ايمنى استفاده از كوره گازى يا الكتريكى توجه داشته باشيد.

هدف
در اين واحد كارى هنرجويان نحوه اعمال دكور رو لعابى با قلم مو و شابلون و يا عكس 

 برگردان را آموخته و اجرا مى نمايند.
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30-4- مراحل اجراى كار
- رنگينه هاى رولعابى كاشى را به كمك گليسيرين، 
مناسب،  افزودنى هاى  ساير  و  ديگر  مناسب  روغن 

به صورت عسلى درآوريد. (شكل2-30)

روى  نظر  مورد  محل  در  را  شده  انتخاب  شابلون   -
به  دكور  (معمولاً  دهيد.  قرار  پخته  دار  لعاب  كاشى 
استفاده  با  كاشى  نپخته  لعاب  روى  شابلون  كمك 
آورده   1200 Co حدود  پخت  دماى  رنگينه هاى  از 
براى  رولعابى  رنگينه هاى  از  اين جا  در  ولى  مى شود 
مى شود)  استفاده   800 Co تقريبى  دماى  در  پخت 

(شكل3-30)

شكل2-30

شكل3-30

- به كمك يك دست، شابلون را محكم روى سطح 
قلم موى  كمك  به  ديگر  دست  با  نگه داريد.  كاشى 
در  نازك  خيلى  را  شده  آماده  رنگينه هاى  مناسب 
بكشيد.  دقت  و  ظرافت  با  شابلون،  طرح  شيارهاى 

(شكل4-30)

ساير  طرح،  مناسب  رنگ  با  رنگينه ها  انتخاب  با   -
قسمت هاي طرح را آماده نماييد. (شكل5-30)

شكل4-30

شكل5-30
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- قطعه دكور شده را پس از خشك شدن به كمك 
يك كيسه ى پلاستيكى از گردوغبار حفاظت نماييد 

تا در فرصت مناسب پخت شود.
- در ادامه با روش ديگر دكور، براى قطعات غيرمسطح 

مانند قندان آشنا مى شويد.
- وسايل مورد نياز دكور يك قندان با عكس برگردان 

را در (شكل30-6) مشاهده مى كنيد.

آب  ظرف  داخل  را  نظر  مورد  عكس برگردان  ابتدا   -
قرار دهيد. (شكل7-30)

شكل6-30

شكل7-30

كاغذ  روى  از  عكس برگردان  دقيقه  چند  از  پس   -
چسبيده به آن جدا مى شود. پس از اطمينان از جدا 
شدن كامل عكس برگردان، آن را از روى سطح كاغذ 

به آرامى جدا كنيد. (شكل8-30)

چروكيدگى  و  شدن  پاره  از  جلوگيرى  براى   -
عكس برگردان آن را روى يك سطح صاف تميز قرار 

دهيد. (شكل9-30)

شكل8-30

شكل9-30
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را  قندان  ديواره ى  تميز،  پارچه اى  از  استفاده  با   -
كاملاً تميز و خشك نماييد. (شكل10-30)

(پشت  سطح  روى  از  آرامى  به  را  عكس برگردان   -
سينى پلاستيكى) برداشته و با دقّت به محل دكور 

روى ديواره ى قندان منتقل نماييد. (شكل11-30)

شكل10-30

شكل11-30

دكور  شده  بيني  پيش  محل  در  را  عكس برگردان   -
ثابت كنيد. (شكل12-30)

- با پارچه تميز و با احتياط رطوبت عكس برگردان 
كردن،  خشك  حين  در  باشيد  مراقب  بگيريد.  را 
عكس برگردان جابه جا و يا پاره نشود.(شكل13-30)

شكل12-30

شكل13-30
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هواى  حباب هاى  لاستيكى  تيغه ى  از  استفاده  با   -
خارج  را  عكس برگردان  زير  در  موجود  احتمالى 
نماييد. با كشيدن آرام تيغه روى عكس برگردان اين 

كار صورت مى گيرد. (شكل14-30)

- در صورت نياز به آوردن عكس برگردان هاى ديگر، 
و  گرفته  را  آن  رطوبت  آورده،  قندان  روى  را  آن ها 

هواگيرى نماييد. (شكل30-15- الف و ب)

شكل14-30

شكل30-15- الف

- پخت قطعات دكور شده را در كوره الكتريكى كه معمولاً 
داراى اتمسفر خنثى است انجام دهيد. (شكل16-30)     

شكل30-15- ب

شكل16-30
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توجه: استفاده از منابع سوخت فسيلى (گاز و...) در 
كوره به دليل فراهم شدن شرايط اكسيدى يا احيايى 

مى تواند بر رنگ بعد از پخت دكور تأثيرگذار باشد.
جهت  را  مختلف  شيوه هاى  شده به  دكور  قطعات   -
با  و  يكديگر  از  جدا  الكتريكى  كوره  داخل  پخت، 

فاصله ى مناسب قرار دهيد. (شكل17-30)
- هنگام قرار دادن قطعات در كوره، بايد پودر نسوز 
نسوز  صفحات  روى  و  كوره  كف  در  آلومينا)  (پودر 
قفسه بندى كوره ريخته شود تا از احتمال چسبيدن 
مى تواند  كوره (كه  كف  و  نسوز  صفحه ى  به  قطعات 
قطعه ى  شكست  يا  و  كوره  ديدن  آسيب  به  منجر 

دكور شده گردد)، جلوگيرى شود.
- پس از چيدن قطعات داخل كوره، در آن را بسته 
نماييد.  دكور  پخت  و  نمودن  روشن  آماده ى  را  آن  و 

(شكل18-30)

شكل17-30

شكل18-30

كوره  دماي  كوره،  مسئول  يا  و  آموز  هنر  كمك  -به 
براى  را  روى دماى مناسب پخت دكور كه معمولاً 
لعاب كاشى و لعاب بدل چينى حدود 800 درجه ى 
سلسيوس است تنظيم نماييد. پس از تنظيم سرعت 
گرم كردن مناسب و باز نمودن دريچه ى خروج هوا 
(به دليل سوختن مواد آلى همراه عكس برگردان كه 
روشن  را  كوره  كنند)،  مى  احيايى  را   كوره  محيط 

نماييد. (شكل19-30)
شكل19-30
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پخت  شده  تنظيم  دماى  به  كوره  رسيدن  از  پس   -
دكور، كوره را خاموش نموده و به آن فرصت دهيد تا 
خنك شده و به دماى محيط برسد. (معمولاً به 24 

ساعت زمان نياز است).
توسط  شده  اعمال  دكور  كه  شود  مي  مشاهده    -
شابلون به دليل پائين بودن دماى پخت، (رنگينه هاى 
پخت  كيفيت  از  اند)  نبوده  رولعابى  شده ،  استفاده 

خوبى برخوردار نيست. (شكل20-30)

شكل20-30

در  و  قندان  روى  عكس برگردان هاى  برعكس،   -
 800) پخت  دماى  بودن  مناسب  دليل  به  قندان 
درجه سلسيوس)، جلادار هستند و از كيفيت خوبى 
برخوردار مى باشند. رنگينه هاى مصرف شده در اين 
عكس برگردان ها از نوع رولعابى هستند كه به دليل به 
همراه داشتن مقدارى كمك ذوب در تماس با لعاب 
قندان، آن را ذوب نموده و به آن متصل مى شوند و 
فراهم  نيز  را  دكور  شدن  جلادار  زمينه ى  ضمن  در 

مى نمايند. (شكل21-30)

شكل21-30

گزارش كار:
مجموعه فعاليت ها و اقدامات انجام شده در اين واحد كارى را در قالب گزارش كار تهيه 

نموده و تحويل هنرآموز نماييد.
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پايانى آزمون 

1- نقش دكور و تزئين قطعات سراميكى را از ديد اقتصادى و تجارى بيان كنيد.
2- انواع روش دكور و تزئين متداول براى قطعات سراميكى را نام ببريد.

3- نكات ايمنى و بهداشتى كه بايد در هنگام اعمال و پخت دكور مورد توجه قرار گيرند را بنويسيد.
4- نكات مهم هنگام انجام دكور با شابلون را بيان كنيد.

5- به كدام نكات بايد هنگام دكور با عكس برگردان توجه نمود؟
6- كوره مناسب پخت دكور كدام است؟
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ضميمه : نمونه ي گزارش كار

گزارش كار جلسه (………….)

     …………… تاريخ  نام واحد كار …........            شماره جلسه ……….            
هنرستان …………….     نام هنرآموز …….... نام و نام خانوادگى هنرجو ………….......... 

مقدمه : 3 تا 4 خط
هدف : 3 تا 4 خط

وسايل و تجهيزات مورد نياز :

مواد اوّليّه ى مورد نياز :

شرح كار :

محاسبات : (در صورت لزوم)

مقايسه كار عملى گروه ها :

نتيجه گيرى :
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