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واحد كار شماره يازدهماحد كار شماره يازدهم

توانايی ساخت آجرهای ساختمانی توانايی ساخت آجرهای ساختمانی 

هدف کلی
ساخت آجرهای ساختمانی

هدف های رفتاری: هنرجو پس از آموزش اين جلسه قادر خواهد بود: 
١ــ با توليد انواع آجرها آشنا شود.

٢ــ ابعاد مختلف آجرها را بداند.
٣ــ انواع متنوع آجرها را بشناسد.

٤ــ طريقه ی مخلوط کردن آب با خاک و نم دارکردنِ خاک را به صورت درصد بداند.
٥  ــ طريقه ی مخلوط کردن گل را در مخلوط کن بداند.

٦   ــ طريقه ی هواگيری و اعمال خلأ کردن صحيح گل را بشناسد.
٧ــ طريقه ی صحيح انتقال گل به اکسترودر و شکل دهی آجر را بداند. 

٨   ــ روش صحيح برش گل خروجی از اکسترودر و انتقال آن ها به صفحه های چوبی را بداند.

پيش آزمون (11)
١ــ تفاوت توليد آجر با دست و دستگاه در چيست؟

٢ــ توليد آجرهای با سطوح پيچيده با دست راحت تر است يا با دستگاه؟
٣ــ گل آماده سازی شده ی با دست دارای يک نواختی بهتری است يا با دستگاه؟

٤ــ آيا برش آجر با سيم برش نازک بهتر و با کيفيت تر است يا با ابزار و برش دستی؟
٥  ــ اگر گل به خوبی ورز داده نشده باشد چه تأثيری بر توليد محصول دارد؟

٦   ــ به نظر شما رطوبت زياد از حد گل چه مشکلاتی درمحصولات خروجی از اکسترودر دارد؟
٧ــ آيا رطوبت بالا تأثيری در عيوب ترک هم دارد؟
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ساخته شده و معابد مذهبی بر فراز آن ها بنا می شد. از معروف ترين 
قوسی  مزبور  معابد  سقف  است.  بابِل  «ايشتار»  معبد  معابد  اين 
خشت ها  اين  اندازه ی  می شد.  ساخته  خام  خشت های  از  و  بود 
طوری انتخاب می شد که يک انسان معمولی بتواند به راحتی يک 
يا چند قطعه از آن ها را حمل کند. امروزه آجر هنوز هم با وجود 
ماشينی شدن آن، با روش دستی در برخی شهرهای ايران با قالب 

چوبی و کوره ی سنتی توليد می شود.

 ـ١١ ــ ابزار و تجهيزات مورد نياز  ٢ـ
ــ دستگاه اکسترودر 

 ـ قالب های مخصوص توليد آجر ماشينی  ـ
ــ سيم برش و چاقو برش گل، چهار پايه و نوار نقاله

٣ــ١١ ــ مواد اوّليّه ی مورد نياز 
ــ گل مورد نياز برای توليد آجر

 ـ١١ ــ نکات ايمنی و بهداشتی  ٤ـ
زمين  به  اتصال  برقی  دستگاه های  که  کنيد  توجه  ــ 

(سيم ارت) داشته باشند.
همواره  اوّليه  مواد  ورودی  حفاظتی  توری  کنيد  توجه  ــ 

بسته باشد.
ــ استفاده از ماسک تنفس و هواکش

ــ از تنفس گرد و خاک، حين مخلوط کردن خاک با آب 
جلوگيری کنيد.

ــ از ريختن آب، دوغاب و گل در سطح کارگاه جلوگيری 
کنيد.

ــ از ريختن آب و دوغاب روی دستگاه خودداری کنيد تا 
به خطر اتصال برق و برق گرفتگی دچار نشويد.

جداً  اکسترودر  ورودی  دهانه ی  به  دست  بردن  از  ــ 
خودداری کنيد.

١١ــ ساخت آجر ساختمانی

 ـ١١ــ مقدمه  ١ـ
پرمصرف  مصالح  از  يکی  به عنوان  ديرباز،  از  آجر 
نوعی  محصول  اين  است.  گرفته  قرار  استفاده  مورد  ساختمانی، 
برای  می شود.  ساخته  مکعب مستطيل  شکل  به  که  است  سفالينه 
ساخت آن، خاک رس را با آب مخلوط و به گل تبديل می کنند تا 
برای قالب گيری آماده شود و پس از  خشک   شدن قالب، آن را با 

حرارتی بين ٩٠٠ تا ١١٠٠ درجه ی سانتی گراد پخت می کنند.
خروج  و  غارنشينی  دوران  پشت سرگذاشتن  از  پس  بشر، 
از زندگی انفرادی، به داشتن سرپناهی مطمئن، که ساخته ی دست 
خود او و همانند غار محل امن و مناسبی باشد، شديداً نيازمند بود. 
کلبه های اوليه ای که از اشيای طبيعی موجود، نظير سنگ، چوب، 
شاخه ی درختان و نظاير آن ساخته می شد تأمين کننده اين نياز نبود. 
ساکنان حاشيه ی رودخانه نيل، دجله و فرات از قطعات کيک مانند 
شيل، که از طغيان رودخانه حاصل می شد و در بستر آن ها به جای 
و  چوب  کمک  به  را  قطعات  اين  آن ها  می کردند.  استفاده  می ماند 
شاخه های درختان در ساخت ديوار و سقف کلبه ها به کار می بردند. 

اين سرپناه ها در برابر عوامل جوی، محافظ مناسبی نبودند. 
استفاده  مصنوعی  مصالح  از  شد  ناگزير  بشر  رو،  اين  از 
کند. مصالح ساختمانی ساخته ی دست بشر به مراتب از مصالح 
طبيعی آن زمان مناسب تر بود. اولين مصالح ساختمانی ساخته ی 
اين  ساخت  برای  بود.  خام  خشت های  زمان  آن  در  بشر  دست 
خشت ها خاک نرم رس را با آب مخلوط می کردند و از آن خميری 
در  آن گاه،  آوردند.  به دست  پا  با  ورز   دادن  توسط  يک نواخت 
قالب های مکعب مستطيل شکل اين گل را با دست می فشردند. 
که  مناطقی  در  می نمودند.  خشک  آفتاب  در  را  آن ها  سپس، 
از  تا  می کردند  خشک  سايه  در  را  خشت ها  داشت  تندی  آفتاب 
ترک   خوردن سطح آن جلوگيری شود. حدود ١٠٠٠٠ سال قبل. 
خشت هايی از اين قبيل در ساخت بناهای معروف آن زمان، نظير 
قديمی «اور»  برج ها در شهر  استفاده می شد. اين  زيگورات  برج 
در کشور بابِل و در چند شهر قديمی آن زمان نظير شوش و غيره 
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 ـ   ١١  شکل ١ـ

انتهای  و  دستگاه  ورودی  دهانه ی  کار،  اتمام  از  پس  ــ 
داخل  به  هوا  ورود  از  تا  کنيد،  آب بندی  کاملاً  را  آن  خروجی 

دستگاه و خشک شدن آن جلوگيری شود.
باره ی  يک  راه اندازی  از  دستگاه  روشن کردن  حين  ــ 
آن خودداری کنيد و با قطع و وصل چند ثانيه ای و درگيرنبودن 

دستگاه مطمئن شويد. 
کليد  از  را  دستگاه  برق  حتماً  قالب  تعويض  و  بستن  حين 

اصلی قطع کنيد تا کسی به اشتباه دستگاه را راه اندازی نکند.

 ـ١١ ــ مراحل انجام کار  ٥   ـ
شده  پيش بينی  صنعتی  صورت  به  کار  واحد  اين  توجه: 
کارخانه  از  است  بهتر  لذا  امکانات)  نبودن  کامل  دليل  (به  است 

مشابه پس از تدريس بازديد شود.
با توجه به نوع توليدات محصول، که در صنعت سراميک 
توليد می شوند، لازم است قالب مخصوص آن را در اختيار داشته 

باشيد (شکل ١ــ١١). به نکات ذيل توجه کنيد:
 ـ انواع آجرنما (آجر سفال): با توجه به   ـ ٥  ــ١١ـ ١ـ
با  آجر  نوع  سه  ١ــ١١  جدول  مطابق  معمولاً،  مصرفی  آجر  نوع 

ابعاد متفاوت توليد می شود.

اندازه 
ميلی متر

آجرنمای ٣٠ ميلی متریآجرنمای ٤٠ ميلی متریآجرنمای ٥٥ ميلی متری
دستیماشينیدستیماشينیدستیپرسیماشينی

٣  ± ٢٢١٠  ± ٣٢٢٠± ٢٢١٠± ٣٢٢٠  ± ٣٢١٠  ± ٢٢٢٠± ٢٢٠طول
١/٥  ±   ١١٠٠  ±   ١/٥١٠٥  ±   ١١٠٠  ±   ١/٥١٠٥  ±   ١/٥١٠٠  ±   ١١٠٥  ±   ١٠٥عرض

١  ±   ١٣٠  ±   ١٣٠  ±   ١٤٠  ±   ١/٥٤٠  ±   ١/٥٥٥  ±   ١٥٥  ±   ٥٥ضخامت

جدول ١ــ١١ــ اندازه ی ابعاد استاندارد انواع آجرنما (ارقام به ميلی متر)
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معمولاً  بلوک ها  اين  سفال:  بلوک های   ـ   ـ ٥  ــ١١ـ ٢ـ
انواع متفاوتی دارند از جمله:

 ٢٣ بلوک  انواع  در  بلوک ها  اين  سقفی:  بلوک  ــ 
و٢٠   (٤٠×٢٥×٢٥cm) سقفی   ٢٥  ،(٤٠×٢٥×٢٣cm) سقفی 
سقف  در  و  می شوند  توليد  ايران  در   (٤٠×٢٥×٢٠cm) سقفی 

ساختمان های تيرچه بلوک به کار می روند (شکل ٢ــ١١).

                    ١٠ انواع  در  بلوک ها  اين  چينی:  تيغه  بلوک  ــ 
در   (٧ يا   ٢٥×٢٠×٧/٥cm)  ٧/٥ يا   ٧  ،(  ٢٥×٢٠×١٠cm  )

ايران توليد می شوند (شکل ٣ــ١١).

سقف  در  نيز  بلوک  نوع  اين  فوندوله:  بلوک های  ــ 
ساختمانی تيرچه بلوک به کار می روند (شکل ٤  ــ١١).

 ـ ١١  ــ آجر استاندارد: ابعاد آجرهای استاندارد،   ـ٥  ـ ٣ ـ
که به شکل مکعب مستطيل ساخته می شوند، عبارت اند از:

ــ طول ٢٠ تا ٢٢ سانتی متر
ــ عرض ٩ تا ١١ سانتی متر

ــ ضخامت ٥/٥ تا ٦/٥ سانتی متر
سرعت  و  بنا  استحکام  افزايش  برای  قديم  زمان های  در 
ملاک  می ساختند.  بزرگ  حتی المقدور  را  آجرها  چينی،  آجر 
انتخاب ابعاد در آن زمان توانايی حمل آن توسط نفر بود. به همين 
جهت آجرهايی با ابعاد ١٠×٤٠×٥٠ سانتی متر به عنوان قرنيز لب 
بام ها وکف حياط و نيز آجرهای کرم رنگی با ابعاد ٦/٥×٣٠×٣٠ 

 ـ   ١١  شکل ٢ـ

 ـ   ١١  شکل ٣ـ

 ـ   ١١  شکل ٤   ـ
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ساخت  از  (قبل  حياط ها  کف  در  «نظامی»  به  موسوم  سانتی متر 
موزائيک) به کار می رفت. علت نام گذاری اين آجر آن بود که برای 

اولين بار در کف پادگان های نظامی مورد استفاده قرارگرفت.
و  رطوبت  وافزودن  ذخيره سازی   ـ   ـ ٥  ــ١١ـ ٤ـ
مخلوط کردن: ابتدا با کمک بيل خاک رس را کاملاً زير و رو 
کنيد (شکل ٥  ــ١١). سپس، به کمک شلنگ آب، خرمن گل را 
و  زير  بولدوزر  يا  بيل  با  را  آن  حال  عين  در  و  کنيد  رطوبت زنی 

روکنيد.
 ـ   ١١  شکل ٥  ـ

تا  بريزيد  مخلوط کن  دستگاه  ورودی  دهانه ی  به  را  گل 
بتوانيد به کمک نوار نقاله آن را به قسمت های بعدی انتقال دهيد 
 ـ ١١) وجود پنجه های جلو  برنده برای کمک به تخليه ی  (شکل ٦  ـ

گل نم دار و مخلوط کردن آن به کار می رود.

آسياب  دهانه ی  به  نقاله  نوار  کمک  به  درحالی که  گل  به 
«شيلی» وارد می شود آب بپاشيد تا ضمن اختلاط بهتر، به رطوبت 

مناسب برسد (شکل ٧ــ١١).

غلتک آسياب شيلی باعث عبور گل و کلوخه های درشت 
از ميان چشمه های فلزی خواهد شد تا ضمن يک دستی کامل گل، 
ذرات ناخالص درشت تر، نظير گچ، سنگ ريز، ريشه درختان و 

برگ درختان موجود در خاک هم ريزتر شوند (شکل ٨ــ١١).

 ـ   ١١  شکل ٦  ـ

 ـ   ١١  شکل ٧   ـ

 ـ   ١١  شکل ٨   ـ
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نقلی  به صورت  که  اوّل،  مرحله ی  از  را  گل  خروجی 
دومی  مخلوط کن  قسمت  به  نقاله  نوار  کمک  به  درآمده اند  رشته 
ناخالصی  ذرات  وجود  و  يک نواختی  کنيد  توجه  کنيد.  هدايت 
است  بعدی  مرحله ی  برای  نگران کننده ای  عامل  مرحله  دراين 
باشد  توليدی  درمحصولات  ضايعات  موجب  شديداً  می توانند  و 

(شکل ٩ــ١١).

(محفظه ی  يا  اکسترودر  پيش  وارد  مرحله  اين  در  را  گل 
توجه  درآيد.  خمير  به صورت  و  يکدست  کاملاً  تا  کنيد  ورودی) 
کم  بسيار  اکسترودر  دهانه ی  به  ورودی  اوّليه  مواد  مقدار  کنيد 

باشدتا يک نواختی مناسبی به دست آيد (شکل ١٠ــ١١).

خلأ)   (ايجاد  هواگيری  ناحيه ی  به  گل  مرحله  اين  از  پس 
حباب های  خروج  موضوع  اهمّيت  جهت  به  که  می شود  وارد 
است  مهم  بسيار  يکدست  کاملاً  ريز ساختار  يک  وايجاد  هوا  ريز 
آن را  بار   ٠/٨ منفی  تا  خلأ  ميزان  به طوری که  (شکل١١ــ١١). 

هواگيری می کنند که خلأ بسيار بالايی است.

 ـ   ١١  شکل ٩   ـ

 ـ   ١١  شکل ١٠   ـ

 ـ   ١١  شکل ١١   ـ

برحسب  و  می شود  خارج  اکسترودر  دهانه ی  از  گل 
(شکل  می شود  توليد  آجرها  انواع  خروجی  بسته شده  قالب  نوع 

١٢ــ١١).

 ـ   ١١  شکل ١٢   ـ
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 ـ   ١١  شکل ١٣   ـ

 ـ   ١١  شکل ١٤   ـ

فلزی  قالب  توليدی،  آجرهای  سوراخ دارکردن  برای 
داخل  در  که  می شود  ساخته  فنی  طرّاحان  توسط  مخصوصی 
قالب اصلی قرار می گيرد. سپس، قالب اصلی در قسمت دهانه ی 

اکسترودر در جای مناسب بسته می شود.
درضمن جنس اين قالب ها معمولاً از فولاد سخت کاری 

شده است.
مشکلاتی  درشت  سنگ ريزه های  وجود  مرحله  اين  در 
ايجاد می کند، به طوری که ضمن توقف توليد لازم است به کمک 
کاردک سنگ ريزه های درشت مانده بين فضای جداره قالب را 

خارج کند (شکل ١٣ــ١١).

از  گل  خروج  راه  سر  بر  مانع  هرگونه  وجود  کنيد  توجه 
دهانه ی اکسترودر، ضمن ايجاد اختلاف ضخامت در آجرها، گلِ 

خروجیِ از قالب را به پارگی موضعی دچار می کند.
اين عيوب، بعضاً پس از خشک شدن يا پس از پختن قابل 

مشاهده است (شکل ١٤ــ١١).

 ـ   ١١  شکل ١٥   ـ

آجرهای خروجی را، ابتدا پيش برش کنيد که مضربی از 
طول آجر خروجیِ نهايی است (شکل ١٥ــ١١).
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 ـ   ١١  شکل ١٦   ـ

 ـ   ١١  شکل ١٧   ـ

پس از اين که از سلامت سری سيم های بسته شده اطمينان 
حاصل کرديد شمش گل را به زير دستگاه برش هدايت کنيد.

 معمولاً به تعداد سه عدد سيم، تعداد چهار آجر يا چهار 
عدد سيم ، پنج عدد آجر بريده می شود (شکل ١٦ــ١١).

به  نقاله  نوار  کمک  به  يا  دست  با  را  توليد   شده  آجرهای 
بارگيری،  تکميل  از  پس  و  دهيد  انتقال  چوبی  صفحه های  روی 
دمای  کنيد  توجه  ١٧ــ١١).  (شکل  کنيد  هدايت  خشک کن  به 
خشک کن ٥٥ تا ٦٥ درجه در تابستان به زمستان متغير است يا 

در محيط کارگاه قرار گيرد.



٩٨

آماده سازی خاک

کلوخه شکن

آسيا، مخلوط و الک کردن

تهيه گل

اکسترودر

برش (ستون گل)

برش (آجر) 

بارگيری خشک کن

خشک کردن

تخليه و انتقال به کوره

کوره پخت

تخليه کوره

انبار آجربارگيری کاميون

 ـ   ١١ ــ مراحل ساده خط توليد آجر شکل ٢٠   ـ



٩٩

تمرين عملی
می توانيد جهت بررسی دقيق تر، کليه ی مسائل، انواع ديگری از آجر را توليد کنيد.

جهت آشنايی بيش تر بهتر است بازديدی از خط توليد يکی از انواع آجرهای ساختمانی پيش بينی شود.

آزمون پايانی (11)
١ــ چرا آجر توليد شده با روش دستی نسبت به توليد آجر با روش ماشينی از نظر ابعاد دارای تغييرات بيش تری 

است؟
٢ــ چرا توليد آجر با روش دستی با سرعت کم تری صورت می گيرد؟

ارتباط  آن ها  در  هواگيری  عمل  ميزان  به  توليدی  سفال های  و  آجرها  در  مکانيکی  استحکام  افزايش  آيا  ٣ــ 
دارد؟

٤ــ هنگام برش، در صورت وجود ناخالصی ها (نظير سنگ ريزه؛ خار و خاشاک)، چه مشکلاتی برای سطوح 
برش داده شده ايجاد می شود؟

٥  ــ آيا ميزان رطوبت گل، سرعت توليد را در روش دستگاهی افزايش می دهد؟ نتيجه ی اين افزايش در ايجاد 
ضايعات و کيفيت چگونه خواهد بود؟

٦   ــ هواگيری در کيفيت سطحی توليد چه اثری دارد؟
باشد تا در آن قطعه ی توخالی از توده ی گل توپر توليد  بايد  ٧ــ قالب يک آجر شن سوراخه يا بلوک چگونه 

شود؟

گزارش كار جلسه (11)

(I مطابق ضميمه ی)



١٠٠

واحد كار شماره دوازدهماحد كار شماره دوازدهم

توانايی پرداخت و خشك كردنتوانايی پرداخت و خشك كردن

هدف کلی
پرداخت و خشک کردن قطعات توليدی (از جلسات قبل)

هدف های رفتاری: هنرجو پس از آموزش اين جلسه قادر خواهد بود:
١ــ چگونگی پرداخت قطعات رابداند.

٢ــ پرداخت قطعات با ابزار دستی را بداند.
٣ــ پرداخت قطعات مدور روی چرخ سفالگری را بداند.

٤ــ طريقه ی محکم کردن قطعات مدور روی سر چرخ را بداند.
٥  ــ رسم منحنی خشک کردن را بداند.

٦  ــ عيوب قطعات را حين خشک کردن بشناسد.

پيش آزمون جلسه ی (12)
١ــ آيا کليه ی قطعات توليدی قبل از خشک   شدن نهايی بايد پرداخت شوند؟ چرا؟ 

٢ــ به نظر شما دلايل استفاده از چرخ سفالگری برای پرداخت قطعات مدوّر چيست؟
به وجود  مشکلاتی  چه  شود  استفاده  زياد  گل  چرخ،  روی  مدوّر  قطعات  محکم کردن  برای  اگر  شما  به نظر  ٣ــ 

می آيد؟
٤ــ رسم منحنی خشک کردن قطعات چه دلايلی دارد؟

٥  ــ هدف جلوگيری از معيوب   شدن قطعات، قبل از ورود به خشک کن، چيست؟



١٠١

١ــ١٢ــ مقدمه
قطعات،  صاف کردن  و  تراشيدن  چگونگی  و  پرداخت 
است.  هنرمند  سفالگر  هر  مهارت  و  تجربه  ميزان  از  نشانه ای 
با  قطعه ای  تا  می شود  باعث  سفالی  بدنه های  صحيح  پرداخت 
و  خوب  صاف،  قطعه ای  به  نازيبا،  و  زمخت  ظاهری  و  ساختار 
مبلمان  سازنده ی  يک  که  کاری  مانند  درست  شود.  تبديل  زيبا 
يا گچ کار ارائه می دهد. شما حتماً به ديواری با سطحی از گچ 
فراوان،  تلاش  از  پس  که  ديده ايد  و  کرده ايد  برخورد  خاک  و 
تغيير  زيبا  صاف و  سطحی  به  چگونه  ماهر،  کار  گچ  يک  توسط 

يافته است.
معمولاً قطعات پس از پرداخت اوّليه و بلافاصله پس از 
خروج از قالب يا ساخت، برای خشک   شدن آماده می شوند. 
قطعات  اگر  می شوند.  منقبض  خشک شدن  حين  قطعات 
شيب  سبب  به  نشوند  خشک  مطمئنه  با  سرعت  و  به آرامی 
است  بديهی  است.  قطعات  «مغز»  به  نسبت  «سطح»  رطوبتی 
تمايل به  بنابراين،  خشک می شود  سريع تر از «مغز»  سطح،  که 
کوچک   شدن در سطح سريع تر از کوچک   شدن در مغز است. 
هوای  يا  خشک کن  در  خشک    شدن  ادامه ی  در  به طوری که 

آزاد ترک می خورند.

٢ــ١٢ــ ابزار و تجهيزات مورد نياز
ــ خشک کن ٥٠ و ١١٠ درجه ی سلسيوس

ــ اسکاچ و سمباده  
ــ فنر و ورق های پرداخت کاری

ــ تيغ اره کهنه

ــ چاقوی پرداخت

٣ــ١٢ــ مواد اوّليّه ی مورد نياز
ــ قطعات توليدی از جلسات قبل

ــ مقداری آب

٤ــ١٢ــ نکات ايمنی و بهداشتی
ــ رعايت صحيح روشن و خاموش کردن کليد خشک کن ها 

با دست خشک شده جهت جلوگيری از خطر برق گرفتگی
ــ رعايت و حفظ قطعات موجود در خشک کن و جلوگيری 

از شکست نتيجه ی کار ديگر گروه ها
ــ جلوگيری از ايجاد گرد و غبار در حال پرداخت قطعات 

توليد شده و استفاده از ماسک، در صورت امکان

٥   ــ١٢ــ مراحل اجرای کار
 ـ ٥  ــ١٢ــ پرداخت و عيوب ناشی از آن: اولين  ١ـ
مرحله در پرداخت قطعات سفالی، تراشيدن و پرداخت پليسه های 
پرداخت  عمل  است.  قطعات  سطوح  و  درزها  لبه ها،  در  موجود 
و تراشيدن زوائد موجود در قطعه، بايد در وقت مناسب صورت 
رسيده  «چرمينگی»  حالت  به  قطعه  که  موقعی  جمله،  از  گيرد. 
باشد، در اين هنگام بدنه هنوز چندان ترد و شکننده نيست. و از 
طرفی آن قدر هم نرم نشده که با دست   زدن تغيير شکل دهد. حال 
باشيد قسمت هايی از خود  تراشيدن دقت کافی نداشته  اگر حين 

قطعه جدا می شود و محصول معيوب می گردد.

١٢ــ پرداخت و خشک کردن



١٠٢

دستی:  ابزارهای  با  قطعات  پرداخت   ـ ٥  ــ١٢ــ  ٢ـ
برای تراشيدن قطعات، در مرحله ی اوّل از يک چاقوی لبه نازک 
يا تيغ ارّه و يا از فنر و اسکاچ استفاده کنيد. مواظب باشيد قطعه 
بيش از حد تراشيده نشود. چون اين کار، ضمن نازک شدن بيش 
از حد قطعه، موجب ترک خوردگی در قطعه خواهد شد (شکل 

١ــ١٢). 

و  بتراشيد  را  قطعه  سطوح  تمام  است  لازم  مواقع  گاهی 
پستی  تراشيدن  شرايطی با  چنين  کنيد. در  پرداخت  سپس آن را 
و بلندی های غير يک نواخت، سطح بدنه را صاف و هموار کنيد 

(شکل ٢ــ١٢). 

٣ــ٥  ــ١٢ــ پرداخت با چرخ سفالگری: ابتدا کاسه 
ساخته   شده را از نظر ضخامت با دست لمس کنيد و ببينيد کدام 
قسمت از قطعه دارای ضخامت بالايی است تا در موقع تراش آن 

را بيش تر تراشکاری کنيد (شکل ٣ــ١٢).

 ـ   ١٢ شکل ١   ـ

 ـ   ١٢ شکل ٢   ـ

 ـ   ١٢ شکل ٣   ـ

ابتدا به کمک دو عدد خط کش، ارتفاع داخلی را اندازه 
بگيريد. برای اين کار يک خط کش را بالای لبه کاسه قرار دهيد. 
سپس، مطابق شکل، با خط کش ديگر عمق کاسه را علامت گذاری 

کنيد (شکل ٤  ــ١٢).

 ـ   ١٢ شکل ٤ ـ



١٠٣

سپس ارتفاع خارجی قطعه را اندازه بگيريد. برای اين کار، 
مطابق شکل، ابتدا يک خط کش در لبه ی بالايی قرار دهيد و با 
همان خط کشی که روی آن علامت گذاری کرده ايد، از اندازه ی 

ارتفاع دوم را معلوم کنيد (شکل ٥   ــ١٢).

علامت های ايجاد   شده روی خط کش، ضخامت زير کاسه 
را به شما نشان می دهد (شکل ٦ــ١٢).

 ـ   ١٢ شکل ٥   ـ

 ـ   ١٢ شکل ٦  ـ

 ـ   ١٢ شکل ٧ ـ

 ـ   ١٢ شکل ٨   ـ

کنيد.  علامت گذاری  مرکز   کردن  برای  را  چرخ  سر  روی 
برای اين کار ظرف را به طور وارونه روی صفحه قرار دهيد و به 
کمک مداد يا ماژيک روی صفحه را علامت گذاری کنيد (شکل 

٧   ــ١٢).

ظرف را در مرکز سر چرخ ثابت کنيد. برای اين کار ابتدا 
کمی سطح سر چرخ را مرطوب کنيد و سپس به کمک چهار تکه 

گل ظرف را روی سطح چرخ محکم کنيد (شکل ٨ ــ١٢).



١٠٤

 ـ   ١٢ شکل ٩   ـ

 ـ   ١٢ شکل ١٠   ـ

لايه برداری  کاسه  زير  از  گل،  تراش  ابزار  از  استفاده  با 
چرخ  (يا  چرخ گردان  آرام  چرخش  ضمن  کار،  اين  برای  کنيد. 
کوزه گری) ابزار برش را به سطح نزديک نماييد و لايه برداری را 

آغاز کنيد (شکل ٩ــ١٢). 

با استفاده از ابزار تراش گِل، ديواره ی بيرونی را لايه برداری 
کنيد تا به مرور به ضخامت مناسب برسيد. لذا، ابزار تراش را به 

سطح کار نزديک و به آرامی لايه برداری کنيد (شکل ١١ــ١٢).

زير  لبه های  خود،  انگشتان  يا  چوبی  ابزار  از  استفاده  با 
کاسه را گرد کنيد تا پس از پخته   شدن قطعه دچار ترک خوردگی 
نشود. برای اين کار، ضمن اين که ابزار چوبی را در يک دست 
گرفته ايد، با دست ديگر، لبه ی بالايی ظرف را حائل قرار دهيد تا 

بتوانيد آن را يک دست تراشکاری کنيد (شکل ١٢ــ١٢).

 ـ   ١٢ شکل ١١   ـ

 ـ   ١٢ شکل ١٢   ـ

تا  بگذاريد  باقی  آن  وسط  در  را  گل  کمی  حالت،  اين  در 
بتوانيد ضخامت زير کاسه را کنترل کنيد (شکل ١٠ــ١٢).



١٠٥

گل هايی را که از قطعه به صفحه ی سر چرخ چسبيده است 
برداريد و ظرف را از سطح کار جدا کنيد و در فضای کارگاه قرار 

دهيد تا آرام آرام خشک شود (شکل ١٣ــ١٢).

 ـ   ١٢ شکل ١٣   ـ

 ـ   ١٢ شکل ١٤   ـ

نمونه  دو  خشک   شدن:  منحنی  رسم   ـ٥   ــ١٢ــ  ٤ـ
با  و  کنيد  توزين  داده ايد،  انجام  جلسه  اين  در  که  را  توليداتی  از 
علامت گذاری روی آن ها با شماره های مثلاً ١ و ٢ قطعات را در 

خشک کن قرار دهيد (شکل ١٤ــ١٢).

 ـ   ١٢ شکل ١٥   ـ

و  زمان  و  توزين  را  قطعات  مشخص،  زمانی  فاصله ی  در 
وزن و درجه ی حرارت آن ها را يادداشت کنيد. سپس، با استفاده 
و  آوريد  به دست  زمان  برحسب  را  رطوبت  درصد  فرمول،  از 

منحنی خشک   شدن را رسم کنيد.
زمان)  برحسب  (رطوبت  به دست آمده  نقاط  وصل کردن  با 

منحنی خشک شدن بدنه مشخص شده است.
١٠٠* ـــــــــــــــــــــــــــــ = درصد رطوبت در هر زمان    وزن ثانويه - وزن اوليه

           وزن اوليه 
لازم  زمان  مدت  می توانيد  رسم   شده  منحنی  از  استفاده  با 
را برای خشک   شدن هر قطعه ای تعيين کنيد. زمان مناسب اتمام 
منحنی  شيب  که  است  جايی  رسم    شده  منحنی  در  خشک  شدن 

ثابت شود (شکل ١٥ــ١٢).

   زمان (دقيقه)   

بت
طو

د ر
رص

د



١٠٦

تمرين عملی
با توجه به اهميت تراش و پرداخت قطعات می توانيد درصورت نياز چنين کاری را تمرين کنيد.

 

مطالعه ی آزاد
ظروف زرين فام يا طلايی

ظروف سفالی زرين فام در سه دوره عرضه و توليد شده است؛ بيش تر محققان بر اين عقيده اند که زرين فام های 
اوليه در قرن سوم و چهارم هجری توليد شده است. اين نوع سفال فقط به دليل درخشندگی و شفافيت لعاب و استفاده 
از ترکيب لعاب های ارغوانی و قهوه ای به اين نام شهرت يافته است. آلن کايگر اسميت آغاز ساخت اين ظروف را 

مربوط به دوره سلجوقی می داند. به طور کلی ساخت اين ظروف را در سه گروه دسته بندی کرده اند:
ظروف زرين فام اوليه متعلق به قرن سوم و چهارم هجری؛ ظروف زرين فام قرون وسطی متعلق به قرن پنجم تا 

نهم هجری و ظروف زرين فام متأخر متعلق به قرن دهم تا دوازدهم هجری.
در مورد گروه اول، محققان ساخت اين ظروف را هم زمان با ظروف لعاب گلی رنگارنگ در قرن سوم و چهارم 
می دانند و پوپ، ری را مرکز ساخت اين نوع ظروف معرفی و آن را نوعی لعاب گلی رنگارنگ توصيف کرده است. 
به عقيده ی ارنست کونل نوعی سفال طلايی رنگارنگ قبل از ساير انواع سفالينه های ديگر به وسيله سفالگران عرضه 

شده است.
اوج  می شود.  متداول  ايلخانيان  و  خوارزمشاهيان  و  سلجوقيان  حکومت  مقارن  وسطی  قرون  طلايی  ظروف 
با  سفالگری  عمده  مراکز  قرن  دو  اين  در  که  است  هجری  هفتم  و  ششم  قرن  طلايی  يا  زرين فام  سفال  هنری  دوران 
ويژگی های جغرافيايی و منطقه ای خود به توليد می پردازند به نحوی که رونق بخش اعتبار هنر اسلامی و زينت بخش 
موزه های دنيا می گردند. ساخت کاشی با اين شيوه و استفاده از آن برای محراب های عظيم بر معماری مذهبی اين دوره 

از لحاظ تزيين و القای فضايی معنوی تأثير بسيار می گذارد.

گزارش كار جلسه (12)

(I مطابق ضميمه ی)



١٠٧

آزمون پايانی (12)
١ــ ضرورت پرداخت قطعات قبل از پخت چيست؟

٢ــ رسم منحنی خشک   کردن برای محصولات رسی چه ضرورتی دارد؟
٣ــ آيا عيوب قطعات قبل از ورود به کوره تأثيری در کيفيت نهايی محصول دارد؟

٤ــ برای پرداخت قطعات در حالت تراش، ميزان رطوبت چه تأثيری دارد؟
٥  ــ تعيين ضخامت چه ضرورتی دارد؟

٦  ــ مرحله نهايی خشک کردن چگونه تعيين می شود؟
٧ــ آيا سرعت خشک کردن تأثيری در ايجاد ترک دارد؟



١٠٨

واحد كار شماره سيزدهماحد كار شماره سيزدهم

توانايی پختن و شناسايی عيوب قطعات خشك شده ی سفالی توانايی پختن و شناسايی عيوب قطعات خشك شده ی سفالی 

هدف کلی
پختن و شناسايی عيوب قطعات سفالی

هدف های رفتاری: هنرجو پس از آموزش اين جلسه قادر خواهد بود:
١ــ عيوب ناشی از خشک کردن را بداند.

٢ــ رفع عيوب و بهبود خشک کردن را بداند.
٣ــ  روش تعيين دمای پخت بيسکويتی قطعات رس قرمز را بداند.

٤ــ منحنی حرارتی پخت را رسم کند.

پيش آزمون (13)
١ــ اگر قطعات، قبل از ورود به کوره، خيس باشند چه مشکلاتی در پخت بيسکويت به وجود می آيد؟

٢ــ تفاوت کوره های پخت آجر با کوره های پخت قطعات سفالی چيست؟
٣ــ درجه ی پخت قطعات سفالی را حدوداً چند درجه پيش بينی می کنيد؟

سفالی  قطعات  با  مقايسه  در  آجرنما،  سفالی و  ضخيم (مانند آجر  حجيم و  قطعات  پخت  معمولاً زمان  ٤ــ چرا 
طولانی تر است؟

چه  در  دارد؟  وجود  بيسکويت  پخت  مرحله ی  در  لعاب  بدون  سفالی  قطعات  چسبيدن  احتمال  شما  به نظر  ٥ــ 
صورتی؟



١٠٩

١٣ــ پختن 

شکل ١ــ ١٣

شکل ٢ــ ١٣

١ــ١٣ــ مقدمه
هدف از پختن قطعات توليدی، که تا اين جلسه تشريح شده 
که  است  نقشی  به  دست يابی  جهت  مناسب  استحکام  ايجاد  است، 
برای هر يک از آن ها پيش بينی شده است. مثلاً، يک کوزه ی گلی 
برای دکور و زيبايی در يک منزل  (شکل ١ــ١٣). يا آجر ساختمانی  
که بايد وزن سازه های ساختمانی  را تحمل کند و در مقابل برف، آب 
و باران و يخ زدگی مقاومت و پايداری کافی داشته باشد. هم چنين 
وقتی قطعات سفالی را به هم می زنيم بايد صدای «زنگ» داشته باشند 
و پس از پختن، سختی آن ها بايد در حدی باشد که نتوانيم با ناخن 
روی آن ها خط بيندازيم. يا يک آجر اگر از ارتفاع يک متری روی 
باشد.  حرارت  و  صدا  عايق  حدودی  تا  و  بشکند  نبايد  بيفتد،  زمين 
برای  لذا،  باشد.  استاندارد  حد  در  آن  شوره زدگی  ميزان  هم چنين 
مرحله ی  محصولات  است  لازم  ويژگی ها  اين  همه ی  به  دست يابی 
پختن محصولات سفالی، انواع  بگذارند، جهت  پخت را پشت سر 
کوره های الکتريکی، گازی و سوخت های فسيلی وجود دارد. البته 
جهت هر نوع محصولی، بنا به کيفيت، ارزش اقتصادی و هزينه های 
توليدی، کوره ی مناسب با آن انتخاب می شود. گفتنی است از بين 
اين کوره ها نوع الکتريکی آن ممتاز است. زيرا دارای سيستم کنترل 
کوچکی  نسبتاً  ابعاد  عموماً  و  است  برنامه ريزی  با  و  ساده  حرارتی 
٢ــ١٣).  ( شکل  است  کم  نيز  آن  توليدی  محصولات  حجم  داردو 
توليد  برای  کوچک،  کارگاه های  و  درآزمايشگاه ها  بيش تر  لذا 

محصولات با کيفيت بالا و ارزش افزوده، کاربرد دارد. 
کوره های گازی و سوخت های فسيلی نيز دسته ی ديگری 
دارند  بزرگ  بسيار  تا  کوچک  از  ابعادی  که  هستند  کوره ها  از  
تونلی  کوره های  و  متناوب  کوره های  نوع  از  مورد،  حسب  بر  و 

تقسيم بندی می شوند.

٢ــ١٣ــ ابزار و تجهيزات مورد نياز
ــ کوره ی کارگاهی (الکتريکی يا گازی)
ــ انبر مخصوص کوره (شکل ٣ــ١٣) 

ــ تجهيزات کوره شامل آجرهای نسوز، پايه ها، صفحه ی 
نسوز

شکل٣ــ ١٣



١١٠

ــ قلم مو بزرگ جهت زدن انگوب روی صفحات نسوز

٣ــ١٣ــ مواد اوّليّه ی مورد نياز
ــ قطعات خشک شده از جلسات گذشته

ــ دوغاب آلومينا جهت انگوب زدن

٤ــ١٣ــ نکات ايمنی و بهداشتی
ــ توصيه های مربوط به حفاظت و ايمنی را در کوره های 

الکتريکی، با توجه به خطر برق گرفتگی، کاملاً رعايت کنيد.
ــ از دست  زدن به المنت های کوره جداً خودداری کنيد.
ــ قطعات را حين بارچينی، به هيچ وجه به المنت ها نچسبانيد.
ــ در صورت روشن بودن کوره، تحت هيچ شرايطی، درِ کوره 
را باز نکنيد. زيرا جداً به آجرهای نسوز کوره صدمه وارد می شود.

ــ در کوره های گاز، حتما ً، پس از تأمين ايمنی واطمينان 
در  زيرا  کنيد  باز  را  گاز  شير  کنترلی،  سيستم  صحيح  کارکرد  از 

صورت بی دقتی باعث انفجار کوره خواهيد شد.
است،  داغ  کوره  اگر  فسيلی،  سوخت  با  کوره های  در  ــ 
پس از خاموش شدن آن، بدون هماهنگی با هنرآموز و سرپرست 
تبخير  اثر  در  زيرا  نکنيد.  باز  را  سوخت  هيچ وجه  به  کارگاه، 

سوخت و ايجار گاز  خطر انفجار جدّی است. 
ــ دقت کنيد اگزوز کوره به فضای بيرون کارگاه باز شود 

تا خطر گازگرفتگی برطرف گردد.
ــ مواظب باشيد کارکردن با کوره فقط با هماهنگی هنرآموز 

باشد. در غير اين صورت توصيه می شود با کوره کار نکنيد.

٥ــ١٣ــ روش عملی
نسوزهای  چيدن  برای  کوره:  چيدمان  ١ــ٥ــ١٣ــ 
داخل کوره، پس از زدن انگوب، اقدام کنيد. برای اين کار، از 
ماده ی ديرگدازی نظير اکسيد آلومينا، به همراه يک تعليق کننده، 
نظير کائولن، استفاده کنيد. ٩٠ درصد پودر آلومينا، ١٠ درصد 
بالميل  در  ساعت  پنج  مدت  به  را  آب  درصد   ٦٥ و  زنوز  کائولن 
به  را  آن  بعد  آيد.  به دست  مناسبی  دوغاب  تا  کنيد  صبر  و  سايش 

شکل ٤ ــ ١٣کمک قلم مو روی صفحات نسوز بکشيد (شکل ٤ــ١٣).



١١١

چيدمان قطعات را، که به پخت بيسکويتی نياز دارند، در 
طبقه ی اوّل کوره آغاز کنيد. توجه کنيد در اين حالت فضايی را، 
بين صفحه زيرين و کف کوره، به فاصله  ٢ تا ٣ سانتی متری، (برای 
چرخش بهتر هوايی) پيش بينی کنيد و چون قطعات دارای لعاب 
توانايی  و  قطعات  استحکام  رعايت  با  را  آن ها  می توانيد  نيستند، 
تحمل وزن، داخل يک ديگر چيدمان کنيد (شکل ٥ــ١٣). البته 
لازم است پايه ی نسوز مناسب را برای طبقه دوم چيدمان منظور 

کنيد.
طبقه ی دوم را طوری چيدمان کنيد که فاصله ی صفحه  ی 
سانتی متر   ٣ تا   ٢ حدود  اول  طبقه ی  قطعات  بلند ترين  از  نسوز 
پخت  برای  قطعات،  اوّل  طبقه ی  مانند  و  باشد  داشته  فاصله 
طبقه ی  برای  و  ٦ــ١٣).  (شکل  دهيد  قرار  هم  درون  بيسکويت 

سوم هم پايه ی نسوز را قرار دهيد.

شکل ٥  ــ ١٣

شکل ٦ ــ ١٣

در نهايت چيدمان طبقه ی سوم و بعد آن را تکميل کنيد.
برای کوره هايی که المنت برقی دارند، قطعات را در تابش مستقيم 

شعله، کمی از لبه ها دورتر کنيد (شکل ٧ــ١٣).

بر  علاوه  گازی،  کوره های  در  حرارتی  دقيق  کنترل  برای 
هم  آذرسنجی  مخروط های  از  است  لازم  ترموکوپل  از  استفاده 
ثبات  و  برنامه ريزی  پخت  برای  جديد  کوره های  کنيد.  استفاده 
می شود  پيش نهاد  حال  عين  در  برخوردارند.  حرارتی  نشانگر 
کمک  به  تا  باشيد  داشته  حضور  پخت  پايانی  مراحل  در  حتماً 
کنيد.  کنترل  را  دقيق  و  مناسب  دمای  آذرسنجی  مخروط های 
هرم های استاندارد برای تمامی کوره ها مناسب اند و بايد آن ها از 
درون چشمی رؤ يت کرد. برای پخت بيسکويت از مخروط ٠٩ 

تا ٠٧ استفاده کنيد. 
ــ انواع مخروط های آذرسنجی عبارت اند از:
١ــ مخروط های خود نگه دار (شکل ٨ــ١٣) .

شکل ٧  ــ ١٣

شکل ٨  ــ ١٣



١١٢

با  کوره های  در  استفاده  قابل  کوچک  مخروط های  ٢ــ 
تکيه گاه.

هشدار  مخروط  شامل  مخروط ها  سه تايی  بسته های  ٣ــ 
و  می دهد  نشان  را  اصلی  پخت  دمای  که  دما  مخروط  و  دهنده 

مخروط محافظ که بالاتر از دمای پخت اصلی است. 
کردن  روشن  کليد  کوره:  کردن  روشن  ٢ــ٥ــ١٣ــ 

شکل ٩  ــ ١٣کوره را پس از برنامه ريزی راه اندازی  کنيد (شکل ٩ــ١٣). 

در مراحل اوّليه ی پخت، چون ميزان قابل توجهی گاز از 
رطوبت، مواد آلی و سوختن و تجزيه ی کربنات ها حاصل می شود، 
لازم است دريچه يا اگزوز خروجی گاز را تا يک ساعت باز نگه 
چرخه ی  و  سيرکولاسيون  ايجاد  ضمن  اين صورت،  در  داريد. 

هوايی، واکنش ها تکميل و يک نواخت می شود. 
درجه   ١٠٠٠ حرارت  با  کوره ای  بيسکويت،  پخت  برای 
درجه ی   ٢٥٠ بالای  را  درِ کوره  هرگز  کنيد  توجه  است.  کافی 
سانتی گراد باز نکنيد،  و گرنه به آجرهای نسوز کوره و به قطعات، 

لطمه، وارد می شود (شکل ١٠ــ١٣).
در  تا  کنيد  يادداشت برداری  کوره  حرارتی  منحنی  از 
را  آن  دلايل  بتوانيد  احتمالی،  وضايعات  عيوب  بررسی  مراحل 
شناسايی کنيد. بعد از رسيدن به حرارت مناسب پخت، از روی 
خاموش  را  کوره  آذرسنجی  مخروط های  روی  از  يا  ترموکوپل 
کنيد و منتظر بمانيد تا زير دمای ٢٠٠ ــ١٥٠ درجه ی سلسيوس 
سرد شود. بعد از آن در کوره را با ابزارهای ويژه مثل دست کش 

و انبر مناسب باز و قطعات را خارج کنيد (شکل ١١ــ١٣).

شکل ١٠ ــ ١٣

شکل ١١ ــ ١٣

شکل ١٢ ــ ١٣

٦ــ١٣ــ عيوب قطعات سفالی پس از پختن
پس از پخت، قطعات سفالی ممکن است عيوبی (نظير ترک 
از لبه و کف، تابيدگی و کج شدن و  بيش پخت)، پيدا کنند. ضمناً  
اختلاف جذب آب در قطعات و حتی در يک قطعه متفاوت است. 
موارد  از  بعضی  عيوب،  اين  تنوع  و  گستردگی  با  آشنايی  برای 

عمده ی آن ها را مورد بررسی قرار می دهيم (شکل ١٢ــ١٣).



١١٣

١ــ٦ــ١٣ــ تـرک و قـاچ خـوردگی: اگـر قـطعات، 
حين پختن دارای درصد رطوبت بالاتری از ٠/٥ درصد باشند، 
و  ترک  کششی،  دچار  فشار  ايجاد  و  آب  بخار  ايجاد  سبب  به 
بالا  دهی  حرارت  سرعت  اگر  می شوند.خصوصاً  قاچ خوردگی 
به شدت  عيوب  نوع  اين  خطر  قطعه،  ضخامت  برحسب  و  باشد 
پيچيدگی  دارای  و  ضخيم  قطعات  اگر  می کند.لذا  پيدا  افزايش 
بيش تر را حرارت می دهيد  بهتر است سرعت حرارت دهی را تا 

٢٥٠درجه ی سانتی گراد تعديل و آرام کنيد (شکل١٣ــ١٣).
محصولات  خوردگی  ترک  موجب   که  ديگری  عامل 
می شود، در اثر حرارت دهی سريع (حين خروج آب شبکه ای از 
خاک های رسی در دمای بين ٤٠٠ تا ٧٠٠ درجه سانتی گراد) اتفاق 
می افتد. اين عيب، خصوصاً در قطعات دارای ضخامت بيش تر 
درمحدوده ی  را  دهی  حرارت  سرعت  بايد،  لذا  می شود.  تشديد 

دمای فوق کاهش دهيد. 
٢ــ٦ــ١٣ــ دفرمگی: قطعات ممکن است حين فرآيند 
توليد، از تقارن خود خارج و دچار تابيدگی شوند و يا اين که در اثر 
نبودن  يک نواخت  و  يک طرف  از  حرارت  درجه ی  زياد  افزايش 
حرارت از طرف ديگر، قطعه ی در حال پختن دچار دفرمگی شود 

(شکل ١٤ــ١٣).

شکل ١٣ ــ ١٣

شکل ١٤ ــ ١٣

تمرين عملی
 جهت بهبود و افزايش مهارت در چگونگی چيدمان، قطعات ديگر را حرارت دهيد و اثر فاکتورهای پخت نظير 

تراکم بار در واحد سطح، فاصله از مرکز حرارت و … را بررسی کنيد.

گزارش كار جلسه (13)

(I مطابق ضميمه ی)



١١٤

آزمون پايانی (13)
١ــ دلايل پختن قطعات سفالی چيست؟

٢ــ چرا افزايش درجه ی حرارت استحکام مکانيکی قطعات سفالی را افزايش می دهد؟
٣ــ چرا در صورت بالا رفتن درجه ی حرارت قطعات دفرمه می شوند؟

٤ــ آيا تراکم بار در روی سطح داخلی کوره، مانع از يک نواختی در پخت می شود؟
٥ــ دلايل استفاده از انگوب بر روی سطوح واگن کوره چيست؟

٦ــ آيا لزومی به مخلوط کردن انگوب با آب و تهيه ی دوغاب وجود دارد؟
٧ــ آيا به جای استفاده از انگوب به صورت دوغابی، می توان مستقيماً از پودر خشک انگوب استفاده کرد؟

٨ ــ آيا برای جلوگيری از چسبيدن قطعات به صفحه ی نسوز، می توانيم از پودر درشت سيليس استفاده کنيم؟
٩ــ چرا حين پخت بيسکويت در کوره های الکتريکی و گازی، بايد مکش از داخل کوره داشته باشيم؟

١٠ــ آيا چيدمان در داخل هم ديگر يا روی هم ديگر (مثل کاشی) محدوديت دارد؟ چرا؟
چه  قطعات  کف  بهتر  پختن  برای  باشد،  کوره)  کف  (در  المنت  فاقد  الکتريکی  کوره ی  صورتی که  در  ١١ــ 

پيش نهادی داريد؟


