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واحد كار شماره شانزدهماحد كار شماره شانزدهم

توانايی شكل دادن با جيگر و جولی توانايی شكل دادن با جيگر و جولی 

هدف کلی
شکل دادن با جيگر و جولی

          هدف های رفتاری: هنرجو پس از آموزش اين جلسه قادر خواهد بود:
١ــ رطوبت شمش گل را اندازه گيری کند.

٢ــ شابلون مناسب برای شکل دهی هر نوع قطعه ای را انتخاب کند.
٣ــ شابلون و تيغه شابلون را تعويض کند.

٤ــ قطعه را با روش جيگر يا جولی شکل دهی کند.
٥ــ قطعه ی پيش شکل داده شده را از قالب جدا کند.

٦ــ قطعه جدا شده را تراش دهد.
٧ــ قطعه ی آماده شده را پس از پرداخت به خشک کن انتقال دهد.

پيش آزمون (16)
١ــ آيا هر نوع قطعه ای را با جيگر يا جولی می توانيم شکل دهی کنيم؟

٢ــ آيا قطعه ای را که دارای يک دسته است، همزمان می توانيم با روش جيگر و جولی شکل دهی کنيم؟
٣ــ فرق شکل دهی جولی با جيگر از نظر شکل و طرح قالب چيست؟

٤ــ درصد رطوبت در حال مصرف، در دو روش جيگر و جولی چه تفاوتی با هم دارد؟
٥ــ آيا در تراشکاری تيغه ی نو کارايی بهتری دارد يا تيغه ی خيلی کهنه؟

٦ــ آيا اگر تيغه يا شابلونی بسيار پيچيده باشد سرعت توليد هم کاهش می يابد؟



١٤٦

 ـ   ١٦  شکل ١ـ

 ـ   ١٦  شکل ٢ـ

١٦ــ شکل دادن با جيگر و جولی

١ــ١٦ــ مقدمه
است  عملياتی  جيگر،  دستگاه  با  شکل دادن  يا  جيگرينگ 
يا  و  بشقاب  ساخت  برای  انبوه  توليد  سيستم های  در  معمولاً  که 
ساير قطعات تخت به کار برده می شود. البته، سفالگران هنرمند هم 
می توانند برای ساختن تعداد زيادی قطعات هم اندازه از دستگاه 
جيگر استفاده کنند. اصول کار دستگاه جيگر با اصول کار چرخ 
دستگاه  در  که  تفاوت  اين  با  و  دارد  زيادی  شباهت  سفالگری، 
جيگر، تيغچه شابلونی وجود دارد که با پايين آوردن بر روی گل، 
کار تراشيدن و شکل دادن آن را به صورت دقيق تر انجام می دهد. 
بر  گچی  قالب  و  می گيرد  قرار  گچی  قالب  يک  روی  بر  بدنه  گل 
که  قالبی  حرکت  می شود.  نصب  جيگر  دستگاه  چرخ  سر  روی 
١ــ١٦).  (شکل  باشد  کاملاً محوری  بايد  دارد  قرار  آن  روی  بر 
البته برای شکل دادن قطعات با دستگاه جيگر به تجربه ی زيادی 
احتياج است. اگر از دستگاه مشابهی برای شکل دادن قطعات گود 
استفاده شود، آن دستگاه را اصطلاحاً جولی (Jolly) می نامند (به 
عمل انجام شده جولينگ می گويند). کار با اين دستگاه ها آن طور 

که تصور می شود، آسان نيست.
کاسه  و  فنجان  مثل  گود،  قطعات  توليد  برای  روش،  اين 
اين  با  يکديگرند  شبيه  جولی  و  جيگر  روش  است.  شده  طراحی 
تفاوت که در جيگر، داخل قطعه به وسيله ی قالب گچی و بيرون 
آن (پشت بشقاب) به وسيله ی تيغه يا شابلون ساخته می شود، ولی 
در جولی دقيقاً عکس اين حالت وجود دارد و قالب گچی بيرون 
و قسمت خارجی يک فنجان را و تيغه فلزی، شکل سطح داخل 
می تواند  شکل دهنده  قسمت  می کند (شکل٢ــ١٦).  تأمين  را  آن 

يک حجم دوار توپر  به نام بمب (bomb) باشد.

٢ــ١٦ــ ابزار و تجهيزات مورد نياز
ــ دستگاه جيگر دستی يا نيمه خودکار (اتوماتيک)
ــ دستگاه جولی دستی يا نيمه خودکار (اتوماتيک)

ــ قالب گچی (فنجان ٥٠ عدد، بشقاب ٥٠ عدد)



١٤٧

 ـ   ١٦  شکل ٣ـ

ــ اسفنج، تيغچه های شکل دهی جولی و جيگر
ــ ابزار پرداخت

٣ــ١٦ــ مواد اوّليّه ی مورد نياز
ــ گل مناسب آماده سازی شده

٤ــ١٦ــ نکات ايمنی و بهداشتی 
ــ توجه کنيد حين کار با هر گونه دستگاهی که الکتروموتور 
دارد لباس کار نامناسب (مثل شال گردن، روپوش، آستين بلند، 
پيراهن باز) به کار نبريد، زيرا خطر درگير  شدن با محور چرخنده و 

حادثه آفرينی وجود دارد.
برق  از  و  زمين  به  دستگاه  ارت  سيم  اتصال  درستی  از  ــ 

اطمينان حاصل کنيد. 
و  روشن  را  برقی  دستگا ه های  خيس  دست های  با  ــ 

خاموش نکنيد.
ــ احتياط کنيد تا تيغچه ی تراش به دستتان صدمه وارد نکند.

ــ دقت کنيد دستتان بين صفحه و سر چرخ گردون دستگاه 
با تيغچه قرار نگيرد.

جداً   آب  و  بدنه  گل  با  کارگاه  کف  بودن  آغشته  از  ــ 
خودداری کنيد.

٥ــ١٦ــ مراحل اجرای کار
١ــ٥ــ١٦ــ کنترل رطوبت گل و شمش ها: در روش 
جيگر و جولی ميزان رطوبت گل برای شکل دهی آسان و صحيح 
بسيار مهّم است. لذا، ابتدا مقدار کمی از گل را برداريد و آن را 

توزين کنيد (شکل ٣ــ١٦).

 گل را در داخل خشک کن قرار دهيد تا خشک شود. 
سپس، طبق دستورالعمل های جلسات قبل، ميزان رطوبت گل را 

 ـ   ١٦ به دست آوريد (شکل ٤ــ١٦). شکل ٤ـ



١٤٨

 :(Jiggering) ٣ــ٥ــ١٦ــ شکل دادن توسط جيگر
با توجه به تنوع در محصولات توليدی در اين قسمت شکل دادن 
دل خواه  به  هنرآموزان  و  می دهيم  انجام  جيگر  با  را  بشقاب  با 

می توانند قطعات ديگری را با اين دستگاه توليد کنند.
ببريد  مناسب  اندازه ی  به  گل  شمش  از  برش هايی  ابتدا 
(شکل ٧ــ١٦). برای قطعات، با توجه به ابعاد و ضخامت قطعه، 
معمولاً وزن نهايی محصول تعيين می شود و اگر ما ميزان درصد 
اضافه تر،  درصدی  با  وزن،  اين  به  را  درصد   ٢٢ تا   ١٨ رطوبت 

منظور کنيم می توانيم ضخامت برش های شِمش را تعيين کنيم.
قرار  شکل دهی»  دستگاهی به نام «پيش  برش گل را روی 
دهيد و آن را طی دو مرحله ی پيش شکل  دهيد (شکل ٨ــ١٦). 
برش گل را بر روی قالب گچی در دستگاه ابتدا با ضربه و شابلون 

درصد   ٢٢ تا   ١٨ جيگر  روش  در  مناسب  رطوبت  ميزان 
و از آن جولی ٢٥ تا ٢٨ درصد است. البته استادکاران با تجربه 
منتظر صرف زمان طولانی نمی شوند و از طريق تجربه و لمس کردن 
گل، ميزان درصد رطوبت را به حد باور  نکردنی حدس می زنند. 
متغير  درصد   ٣ تا   ١ بين  رطوبت  درصد  اين که  به  توجه  با  البته 
خشک  مرحله ی  در  محصول  می شود  باعث  تفاوت  اين  است، 
خيلی  وضعيت  اين  هرچند  باشد،  داشته  متفاوتی  انقباض  کردن 

کم تر مشاهده می شود.
٢ــ٥ــ١٦ــ انتخاب و آماده سازی شابلون: ابتدا، با 
توجه به نوع قطعه ی مورد نياز لازم است شابلون مناسب هر قطعه 
ماشين  ابتدا  بايد  طرح،  نوع  به  توجه  با  گرچه،  کنيد.  انتخاب  را 

مورد نظر (جولی يا جيگر) را انتخاب کنيد (شکل ٥ــ١٦).
پس از انتخاب شابلون از تيز بودن و نداشتن تابيدگی آن 
مطمئن شويد.سپس، شابلون را روی دستگاه نصب کنيد (شکل 

٦ــ١٦).
ارتفاع  در  شابلون  صحيح  نصب  در  دقت  کنيد  توجه 
مناسب قطعه ی توليدی و ضخامت قطعه بسيار تأثيرگذار است. 
شابلون  خود  و  گچی  قالب  به  احتمالی  خسارت  از  به علاوه 

جلوگيری می کند.

 ـ   ١٦  شکل ٥   ـ

 ـ   ١٦  شکل ٦  ـ

 ـ   ١٦  شکل ٧ـ

 ـ   ١٦  شکل ٨ـ
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و سر درحال چرخش تا حدودی شکل دهيد و در نهايت با ادامه 
شکل دادن، آن را نازک کنيد. توجه کنيد صفحه ی گل پهن کن 
خود دارای اهرم تنظيمی است تا ضخامت گل در حال پيش شکل 
شعاع  کار  اين  نتيجه ی  در  البته  نشود.  نازک تر  حدی  از  دادن 
برش گل زياد می شود تا حدی که از اندازه ی محصول نهايی نيز 

کمی بزرگ تر می شود.
و  برداريد  را  تخت  بشقاب  يک  مثلاً  مناسب،  گچی  قالب 

روی دستگاه جيگر قرار دهيد (شکل ٩ــ١٦). 
قرار  قالب  روی  را  شده  داده  شکل  پيش  گل  صفحه ی 
دهيد تا بتوانيد به کمک شابلون آن را شکل دهی کنيد. به طوری که 
با حرکت آرام شابلون، ضخامت گل را تدريجاً کاهش دهيد(شکل 

١٠ــ١٦).

 ـ   ١٦  شکل ٩ـ

در اين حالت، پليسه های گل جمع شده را می بينيد و دقت 
کنيد که مقدار اين پليسه، اگر از حدی زياد باشد سببش اين است 
قطعه را  ضخامت  يا  زياد است و  شده  برداشته  گل اوليه ی  يا  که 

خيلی نازک در نظر گرفته ايد (شکل ١١ــ١٦).

 ـ   ١٦  شکل ١٠ـ

 ـ   ١٦  شکل ١١ـ

 ـ   ١٦  شکل ١٢ـ

در اين شرايط يکی از مسائلی که در مراحل بعدی، مثل 
مانند  فلسی  ذرات  جهت گيری  است،  مهم  بسيار  خشک کردن، 
موجود در گل است. به طوری که هرچه سرعت چرخش گل در 
کم تر  ذرات  اين  باشد  نرم تر  هم  گل  و  بيش تر  گرفتن  شکل  حال 

مشاهده می شوند (شکل ١٢ــ١٦).

قبل از ساخت بعد از ساخت

قالب پلاستيکی



١٥٠

دقت کنيد حين توليد و در آغاز بستن شابلون لازم است 
اولين توليد را از نظر ضخامت کنترل کنيد. به طوری که با برش در 
مقطع بشقاب توليد شده بتوانيد از سلامت نصب شابلون و قطعه ی 

توليدی مطمئن شويد (شکل ١٣ــ١٦).

قطعه ی بشقاب توليد شده را به همراه قالب گچی برداريد 
و به دستگاه خشک کن اوّليه قرار دهيد (شکل ١٤ــ١٦). توجه 
سلسيوس  درجه   ٥٠ تا   ٤٥ حرارت  خشک کن ها،  اين  در  کنيد 

است.

از  گچی  قالب  به همراه  را  قطعات  ساعت،  يک  از  پس 
خشک کن تخليه کنيد و قطعات موجود در روی قالب های گچی 
قالب های  از  شده  خارج  قطعات  ١٥ــ١٦).  (شکل  برداريد  را 

گچی را پرداخت کنيد و آن ها را برای مراحل بعدی نگه داريد.

 ـ   ١٦  شکل ١٣ـ

 ـ   ١٦  شکل ١٤ـ

 ـ   ١٦  شکل ١٥ـ

٤ــ٥ــ١٦ــ شکل دادن با جولی: ابتدا، قالب گچی 
مناسبی را آماده کنيد. در اين قسمت  انتخاب ما قالب گچی يک 

فنجان است (شکل ١٦ــ١٦).

 ـ   ١٦  شکل ١٦ـ



١٥١

قالب گچی را در محل مناسب خود قرار دهيد و لقمه گل، 
آن  در  است،  خشک  شدن  از  قبل  قطعه  وزن  متوسط  معادل  که 

قرار دهيد (شکل ١٧ــ١٦).

با استفاده از شابلون مناسب، داخل فنجان را شکل دهی 
حرکت  پايين  سمت  به  را  شابلون  آرامی  به  حالت  اين  در  کنيد. 
دهيد و اجازه دهيد تا ارتفاع تعيين شده به پايين آورده شود (شکل 

١٨ــ١٦).

 ـ   ١٦  شکل ١٧ـ

 ـ   ١٦  شکل ١٨ـ

در حال شکل دهی، تيغچه ی مخصوص تراش، گل اضافی 
را از لبه ی بالايی قالب گچی تراش می دهد تا لبه ی فنجان پليسه ی 

اضافی نداشته باشد (شکل ١٩ــ١٦).

 ـ   ١٦  شکل ١٩ـ



١٥٢

 ـ   ١٦  شکل ٢٠ـ

 ـ   ١٦  شکل ٢١ـ

داخل  به  گچی  قالب  به همراه  را  شده  داده  شکل  قطعه ی 
خشک کن ٥٠  ــ٤٥ درجه ی سلسيوس هدايت کنيد. قطعات را، 
پس از يک ساعت، از خشک کن در آوريد و آماده پرداخت کنيد 

(شکل ٢٠ــ١٦). 

از  پس  را  توليدی  قطعات  کامل،  شدن  خشک  برای 
قرار  سلسيوس  درجه ی   ٥±١١٠ خشک  کن  در  کردن  پرداخت 

دهيد (شکل ٢١ــ١٦).

تمرين عملی
برحسب نياز، برای بهبود مهارت يکی از انواع توليدات مشابه بشقاب يا يک فنجان را تکرار کنيد.

گزارش كار جلسه (16)

(I مطابق ضميمه ی)
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آزمون پايانی (16)
١ــ هدف از دلايل کنترل دقيق رطوبت گل در دو روش جيگر و جولی چيست؟

٢ــ آيا در قطعات حجيم، که تنوع توليدی بالايی ندارند، می توانيم از روش جيگر يا جولی استفاده کنيم؟
٣ــ چرا نرخ توليد محصولات توليدی با روش جيگر و جولی خيلی بالاتر از روش ريخته گری دوغابی است؟

٤ــ آيا تغييرات ابعادی در قطعات ريخته گری دوغابی بيش تر است يا در روش های جولی و جيگر؟
٥  ــ تفاوت روش جيگر و جولی در چيست و آيا سرعت توليد اين دو روش با هم تفاوتی دارد؟

٦ــ چرا درصد رطوبت گل، الزاماً  در روش جيگر کم تر از روش جولی است؟
٧ــ آيا تيز بودن لبه شابلون ها بر کيفيت سطحی محصولات توليدی هم تأثيری دارد؟

٨ ــ به نظر شما عمر قالب گچی در ريخته گری دوغابی بيش تر است يا در روش جولی و جيگر؟
٩ــ آيا استحکام قالب گچی در روش جولی و جيگر بيش تر است يا در ريخته گری دوغابی؟ چرا؟

١٠ــ آيا برای افزايش نرخ توليد می توانيم دوْر موتور را افزايش دهيم ؟ و تا چه حدی؟
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واحد كار شماره هفدهماحد كار شماره هفدهم

توانايی شكل دادن به كمك پرس پلاستيكتوانايی شكل دادن به كمك پرس پلاستيك

هدف کلی
شکل  دادن به کمک پرس پلاستيک

هدف های رفتاری: هنرجو پس از آموزش اين جلسه قادر خواهد بود: 
١ــ قالب مناسب پرس پلاستيک را انتخاب کند. 

٢ــ پيش پرس را انجام دهد. 
٣ــ قطعه پيش پرس شده را در قالب مناسب قرار دهد. 

٤ــ از اسيد اولوئيک به مقدار مناسب استفاده کند. 
 ـ قطعه را پرس کند. ٥ ـ

٦ــ قطعه ی پرس شده را در خشک کن اوّليه قرار دهد. 
٧ــ قطعه ی خشک شده در حد لدرهارد را برای تراشکاری آماده کند. 

٨  ــ قطعه را تراشکاری کند. 
٩ــ قطعه را ابر و آب بزند (پرداخت) و داخل خشک کن قرار دهد. 

پيش آزمون (17) 
١ــ دلايل استفاده از روش پرس پلاستيک چيست؟ 

٢ــ برتری روش پرس پلاستيک با روش ريخته گری دوغابی چيست؟ 
٣ــ آيا انقباض قطعات توليدی با پرس پلاستيک، نسبت به پرس پودر، کم تر است؟ 
٤ــ برای جلوگيری از چسبيدن گل پلاستيک به قالب فلزی، چه پيش نهادی داريد؟

٥  ــ چرا قطعات، پس از پرس شدن بايد در خشک کن قرار گيرند؟ 
٦ــ آيا به تراشکاری قطعات توليدی با روش پلاستيک نياز است؟ 
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١٧ــ شکل دادن به کمک پرس پلاستيک

 ـ   ١٧ شکل ١   ـ

 ـ١٧ ــ مقدمه  ١ـ
روش  با  بيش تر  معمولاً  متقارن  و  مدوّر  قطعات  امروزه 
قطعات  توليد  ولی  می شوند.  توليد  دوغابی  ريخته گری  يا  جيگر 
نيست.  مناسب  چندان  ريخته گری  روش  با  پيشرفته  و  مدرن 
پلاستيک» رواج و  نام «پرس  پيشرفته تری به  جديد و  لذا، روش 
توسعه يافته است. اين روش، در مقايسه با ديگر روش های سنتیِ 
توليد قطعات، به جهت نرخ توليد بالاتر و راحتی بيش تر، فرآيند 

ارزان تری دارد (شکل ١ــ١٧). 
قالب،  تکه  دو  بين  پلاستيک  گل  قطعه ی  روش،  اين  در 
که عموماً يکی فلز و ديگری گچی است، قرار می گيرد و با روش 
پرس شدن توليد می شوند. البته در بعضی روش ها مثلاً در توليد 
نوع  از  ماتريس  و  سمبه  قسمت  دو  هر  برق  سرپيچ  و  پريز  و  کليد 
قالب  مسلح کردن  و  استحکام  افزايش  برای  ضمناً  هستند،  فلزی 

گچی از ميلگرد و فلز مناسبی استفاده می شود. 

 ـ١٧ ــ ابزار و تجهيزات مورد   نياز  ٢ـ
ــ دستگاه پرس پلاستيک

ــ قلم موی مناسب 
ــ ابزار تراش و برش
ــ دستگاه پيش پرس

 ـ١٧ ــ مواد اوّليّه ی مورد نياز  ٣ـ
ــ گل مناسب 

ــ مخلوط روغن ١٠ ماشين و اسيد اولو ئيک ( با نسبت٥٠ 
به ٥٠ درصد) 

 ـ١٧ــ نکات ايمنی و بهداشتی  ٤ـ
اولوئيک  اسيد  با  ماشين   ١٠ روغن  به  دست  تماس  از  ــ 

خودداری و از دستکش استفاده کنيد. 
ــ مواظب قرار گرفتن احتمالی دست بين اجزای پرس باشيد.

کنيد  دقت  تراش،  شابلون های  بودن  تيز   به  توجه  با  ــ 



١٥٦

دستتان بريده نشود.
ــ از داشتن اتصال سيم ارت به زمين و دستگاه ها مطمئن 

شويد.
ــ با دست های خيس کليدهای برق دستگاه را لمس نکنيد. 

 ـ١٧ــ مراحل اجرای کار ٥ ـ
در اين روش، با توجه به تنوع توليد محصولات (کليد و پريز 
برق، سرپيچ، آجر شومينه، مقره های سوزنی و بشقابی) ابتدا قالب 

مورد نظر را انتخاب کنيد و به دستگاه ببنديد. 
سپس، تعدادی شمش گل به ابعاد مورد نياز ببُريد و آن ها 

را آماده کنيد (شکل ٢ــ١٧).
شمش گل مورد نظر را، اگر به پيش پرس نياز دارد، آن را 
پيش پرس کنيد. در اين حالت شمش مورد نظر را روی دستگاه 

قرار دهيد (شکل ٣ــ١٧). 

 ـ   ١٧ شکل ٢   ـ

 ـ   ١٧ شکل ٣   ـ

 ـ   ١٧ شکل ٤   ـ

در  آرامی،  به  پرس  پيش  فرآيند  دستگاه  کردن  روشن  با 
حالی که دستگاه اتوماتيک به سمت پايين حرکت می کند، مرحله ی 

اوّل شکل دهی پيش پرس تکميل می شود (شکل ٤ــ١٧). 

نمونه ی پيش   پرس شده را برداريد و به داخل قالب نهايی 
قرار دهيد (شکل ٥ ــ١٧) و مواظب باشيد حين جابه جايی موجب 
دفرمگی و خرابی نشود تا در مراحل بعدی ترک يا تابيدگی حين 

خشک شدن نداشته باشد. 

 ـ   ١٧ شکل ٥   ـ



١٥٧

جهت جلوگيری از چسبيدن سرگردنده ی فلزی به گلِ در 
حال پرس، به کمک قلم مو مقداری از مخلوط اسيد اولوئيک را 
با روغن ١٠ ماشين (به صورت ٥٠ به ٥٠) به روی گل آغشته کنيد 

(شکل ٦ــ١٧).

کليد را روشن کنيد و اجازه دهيد گل داخل قالب گچی 
پرس شود (شکل ٧ ــ١٧). 

 ـ   ١٧ شکل ٦   ـ

 ـ   ١٧ شکل ٧   ـ

پس از پرس شدن، دستگاه را به سمت بالا هدايت کنيد تا 
قطعه ی پرس شده را رؤيت کنيد (شکل ٨  ــ١٧). 

لازم است يادآوری شود که ميزان رطوبت گل در اين روش 
قطعات  نوع  برحسب  زيرا،  می کند.  تغيير  درصد   ٢٠ تا   ١٥ بين 
توليدی و پيچيدگی قطعات، ميزان فشار پرس متغير خواهد بود. 

قالب گچی به همراه قطعه ی شکل گرفته شده را به فضای 
گرم، نظير خشک کن قرار دهيد. البته توجه کنيد در فصل تابستان 
نيازی به روشن کردن سيستم گرمايشی نيست، بلکه با دادن زمان 
از  را  توليدی  قطعات  می توانيد  ساعت  يک  حدود  مثلاً  مناسب، 

قالب گچی خارج کنيد. 
کاملاً  قطعه  هنوز  چون  خارج کردن،  حين  باشيد  مواظب 

استحکام پيدا نکرده است دفرمه نشود (شکل ٩ــ١٧). 

 ـ   ١٧ شکل ٨   ـ

 ـ   ١٧ شکل ٩   ـ
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باشد،  نداشته  نياز  بعدی  مرحله ی  به  اگر  توليدی  قطعه ی 
می توانيد پس از پرداخت اوّليه، آن را به خشک کن انتقال دهيد. 
قطعه را روی قالب گچی مخصوص قرار دهيد و آماده ی 

تراشکاری کنيد (شکل ١٠ــ١٧). 

 ـ   ١٧ شکل ١٠   ـ

آرامی  به  و  دقت  با  کنيد  تلاش  شابلون،  نزديک کردن  با 
تراشکاری و لايه برداری را آغاز کنيد و سپس (شکل ١١ــ١٧) 

قطعه را به خشک کن انتقال دهيد. 

 ـ   ١٧ شکل ١١   ـ

تمرين عملی
در پايان اين جلسه سعی کنيد جهت بهبود مهارت، نسبت به توليد بيش تر قطعات مشابه تلاش کنيد. 

گزارش كار جلسه (17)

(I مطابق ضميمه ی)

آزمون پايانی (17)
١ــ استفاده از پرس پلاستيک، سرعت توليد بالاتری نسبت به روش ريخته گری دوغابی دارد، چرا؟ 

٢ــ چرا انقباض قطعات توليد با روش پرس پلاستيک خيلی کم تر از پرس پودر است؟ 
پلاستيک  پرس  جای  به  دوغابی  ريخته گری  روش  از  نمی توانيم  چرا  برق  سرپيچ  نظير  قطعاتی،  توليد  در  ٣ــ 

استفاده کنيم؟ 
٤ــ آيا با استفاده از اسيد اولوئيک جهت گيری ذرات فلسی موجود در قطعه کم تر می شود؟ 

٥  ــ در صورت استفاده نکردن از روغن آيا می توانيم سمبه ی شکل دهی را گرم کنيم؟ 
٦ــ آيا برای افزايش سرعت توليد در روش پرس، می توانيم سرعت چرخش را افزايش دهيم و چه مشکلاتی 

به وجود می آيد؟ 
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واحد كار شماره هيجدهماحد كار شماره هيجدهم

توانايی شكل دادن به روش تراشكاری و خراطی توانايی شكل دادن به روش تراشكاری و خراطی 

هدف کلی
شکل  دادن به روش تراشکاری و خراطی

هدف های رفتاری: هنرجو پس از آموزش اين جلسه قادر خواهد بود: 
١ــ شابلون مناسب را برای تراشکاری هر نوع مقره انتخاب کند. 

٢ــ طريقه ی صحيح استقرار شمش را بر روی صفحه گردان اجرا کند. 
٣ــ انواع مقره ها يا قطعات مشابه را تراشکاری کند. 

پيش آزمون (18)
١ــ هدف از تراشکاری و خراطی قطعات چيست؟ 

٢ــ آيا فقط قطعات خاصی با اين روش قابل توليد هستند؟ 
٣ــ آيا ميزان درصد رطوبت در اين روش نسبت به روش جيگر و جولی بسيار متفاوت است؟ 

٤ــ آيا توليد قطعات غير متقارن با روش تراشکاری و خراطی نيز امکان پذير است؟
٥ــ آيا گل هواگيری نشده را هم می توانيم تراشکاری و خراطی کنيم؟ 

٦ــ از روش تراش برای ساخت چه قطعاتی سراميکی استفاده می شود؟ نام ببريد. 



١٦٠

 ـ  شکل دادن به روش تراشکاری و خراطی ١٨ـ

مقره های  نظير  توليدی،  محصولات  از  بسياری  در  البته 
دی الکتريک سوزنی يا بشقابی، ابتدا شکل اوليه به روش جيگر يا 
جولی صورت می گيرد، سپس تا مرحله ی دوم (لدرهارد) خشک 
می شوند (شکل  خراطی  يا  تراشکاری  شابلون  با  آن گاه  می شود. 

 ـ ١٨). ٢ـ

روش تراش دادن فرآورده های سراميکی مشابه روش تراشکاری 
فلزات است. به اين ترتيب که قطعات به وسيله ی الکتروموتور حول 
بزرگ  (قطعات  می چرخند  عمودی  يا  افقی  صورت  به  خود  محور 
معمولاً حول محور خود حرکت عمودی دارند). همزمان با اين عمل 
قسمت های اضافی فرآورده  با استفاده از ابزار تراش تيز، تراش داده 

 ـ ١٨). می شوند (شکل ٣ ـ

 ـ   ١٨ شکل ١   ـ

 ـ   ١٨ شکل ٢   ـ

 ـ   ١٨ شکل ٣   ـ

 ـ  ١٨ ــ مقدمه  ١ـ
يکی از روش های شکل دهی قطعات سراميکی تراش دادن 
و خراطی گل پلاستيک به کمک ابزارهای متنوع تراش است. به 
عبارت ديگر در اين روش «تراش» يا «خراطی» عامل شکل دهنده ی 
شکل نهايی قطعه است و شابلون فلزی شکل نهايی قطعه را تعيين 

 ـ  ١٨). می کند (شکل ١ـ

 ـ١٨ ــ ابزار و تجهيزات مورد نياز  ٢ـ
ــ دستگاه  تراش و خراطی 

ــ ابر و اسفنج
ــ تيغ ارّه 
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ــ سطل آب
ــ شابلون مورد نظر

 ـ  ١٨ ــ مواد اوّليّه ی مورد نياز  ٣ـ
ــ شمش مقره ی آماده شده 

 ـ١٨ ــ نکات ايمنی و بهداشتی  ٤ـ
برق گرفتگی  و  برق  احتمالی  خطرات  وجود  به  توجه  با  ــ 

دقت لازم را مبذول داريد. 
ــ مواظب گير کردن احتمالی لباس، خصوصاً شال گردن و 

آستين لباس و غيره به دستگاه در حين کار باشيد. 
ــ احتياط کنيد که دستتان بين حد فاصل شابلون و مقره ی 

در حال تراش قرار نگيرد. 
خيس  دست  با  دستگاه  خاموش  کردن  روشن  و  از  ــ 

اجتناب کنيد. 

 ـ١٨ ــ مراحل اجرای کار  ٥   ـ
 ـ انتخاب و آماده سازی شابلون: مانند   ـ١٨  ـ  ـ ٥  ـ ١ـ
جلسات قبل، ابتدا با توجه به نوع توليد، شابلون مناسب را انتخاب 
کنيد و پس از کنترل دقيق و اطمينان از بابت تيز  بودن، آن را در 

 ـ ١٨).  سر جای خودش مستقر کنيد (شکل٤  ـ

دقت کنيد ميزان ضخامت نهايی محصول، فقط براساس 
و  جابه جايی  از  ضمناً  می شود.  تنظيم  شابلون  صحيح  نصب 

دست کاری بی مورد شابلون خودداری کنيد. 
 ـ  ١٨ ــ کنترل رطوبت گل و شمش ها: توجه به   ـ  ٥  ـ ٢  ـ
درصد رطوبت همراه گل، در روش خراطی بسيار مهم است و بايد 
به جهت ابعاد قطعات توليدی و حجيم  بودن اين گونه محصولات 
از چنان استحکام و دوامی برخوردار باشد که (در اثر فشار زياد 

 ـ   ١٨ شکل ٤   ـ



١٦٢

 ـ   ١٨ شکل ٦   ـ

 ـ   ١٨ شکل ٥   ـ

شابلون و هم چنين لنگر بالای قطعات حجيم) در اثر چرخش حول 
محور تقارن مرکزی خود، توان پايداری داشته باشد. لذا رطوبت 
اين نوع قطعات، معمولاً بين ١٥ تا ١٨ درصد در تغيير است و بايد 

مانند روش جلسات قبل، آن را اندازه گيری کنيد. 
شياره:  دو  مقره ی  تراشکاری  روش   ـ  ١٨ ــ   ـ  ٥  ـ ٣  ـ
ابتدا شمش سوراخ دار، مناسب مقره را به ارتفاع معين ببريد (شکل 

 ـ  ١٨).  ٥ ـ

که  هنگامی  زياد،  دقت  با  را  سوراخ دار  شمش  سپس، 
دستگاه گردان مقره در حال گردش حول محور خود است، با کمک 

 ـ  ١٨). دو دست جا بزنيد (شکل ٦ـ

آن گاه، با حرکت شابلون به سمت شمش، ابتدا يک لايه ی 
سرتاسری را از روی شمش برداريد. اين لايه برای اين برداشته 
می شود تا اثرات فشار دست روی شمش و اختلاف رطوبت سطح 

 ـ ١٨).  بيرونی با لايه ی داخلی تر کم تر شود (شکل ٧ ـ

 ـ   ١٨ شکل ٧   ـ

 ـ   ١٨ شکل ٨   ـ

با حرکت  دادن شابلون به سمت عمق مقره، آرام آرام لايه های 
بسازيد  برداريد تا بتوانيد در نهايت شکل  نهايی مقره را  سطحی را 

 ـ١٨). (شکل ٨  ـ



١٦٣

 ـ   ١٨ شکل ٩   ـ

(شکل  ببريد  را  اضافی  گل  برش،  سيم  حرکت  دادن  با 
 ـ١٨). ٩  ـ

 ـ   ١٨ شکل ١٢   ـ

 ـ   ١٨ شکل ١١   ـ

 ـ   ١٨ شکل ١٠   ـ

در حالی که  دست  آرام دو  فشار  با  خراطی،  اتمام  پس از 
آن را  می گيرد،  قرار  نشانه  و  سبابه  انگشت  دو  بين  فلزی  شافت 
آوريد  بيرون  فشار  با  را  مقره  و  دهيد  حرکت  بالا  سمت  به  آرام 

 ـ ١٨). (شکل١٠ـ
مقره را به داخل خشک کن انتقال دهيد تا به آرامی خشک 

شود. 

 ـ  ١٨ ــ روش تراشکاری مقره ی بوشينگ:   ـ  ٥  ـ ٤  ـ
 ـ  ١٨) و آن  ابتدا شمش را، با طول و قطر مناسب ببريد (شکل ١١ ـ

را روی شافت جا بزنيد. 
امکانات  نبود  علت  به  کار  واحد  از  قسمت  اين  توجه: 
بازديد  امکان  صورت  در  درس،  ارائه  از  پس  تجهيزات  و  کافی 

به عمل آيد.

در اين حالت، به دليل سنگينی بسيار زيادی که اين مقره ها 
دارند، به ممارست و همکاری بين هم گروهی ها، نياز است و يا بايد 
يک  در  می شود  پيش نهاد  شود.  استفاده  مخصوص  جرثقيل  از 
 ـ ١٨).  گروه پانزده نفره يک مقره بيش تر ساخته نشود (شکل ١٢ ـ



١٦٤

بعد از استقرار شمش، دستگاه را روشن کنيد تا از دَوران 
 ـ١٨). صحيح شمش مطمئن شويد (شکل ١٣ـ

 ـ   ١٨ شکل ١٣   ـ

 ـ   ١٨ شکل ١٤   ـ

 ـ   ١٨ شکل ١٥   ـ

ابتدا، از روی سطح بيرونی شمش، يک لايه ی سرتاسری 
برداريد و منتظر بمانيد تا اختلاف ضخامت ناشی از فشار وسايل 
و دست و هم چنين اختلاف رطوبت نسبی بين سطح با مغز از بين 

 ـ ١٨). برود (چون قطعات خيلی قطورند) (شکل ١٤ ـ

سپس، تراشکاری را به تدريج و به آرامی انجام دهيد تا در 
 ـ١٨). کسب مهارت  آن پيشرفت کنيد (شکل ١٥ ـ



١٦٥

 ـ   ١٨ شکل ١٦   ـ

 ـ   ١٨ شکل ١٧   ـ

طولانی،  زمان های  فاصله ی  با  را  تراشکاری  پايان،  در 
(شکل  کنيد  تکميل  مقدماتی،  مراحل  از  پس  ساعت  يک  مثلاً 

 ـ ١٨).  ١٦ ـ

رها  خود  حال  به  را  مقره  تراش،  نهايی  تکميل  از  پس 
کنيد، تا حداقل به مدت يک ساعت در روی شافت باقی بماند و 
استحکام مناسبی پيدا کند. سپس، آن را از شافت جدا کنيد و به 

 ـ ١٨). گرم خانه انتقال دهيد (شکل ١٧ ـ



١٦٦

تمرين عملی
می توانيد تراش مقره های دو شياره يا سه شياره را تمرين کنيد. 

گزارش كار جلسه (18)

(I مطابق ضميمه ی)

آزمون پايانی (18)
١ــ عموماً چه قطعاتی را لازم است با روش تراشکاری شکل دهيم؟ 

٢ــ چگونه درصد رطوبت در قطعاتی از مقره های بوشينگ، حتی با قطری در حدود ٣٥ سانتی متر و ارتفاع 
٢ متر، کنترل می شود؟ 

٣ــ  هواگيری بر شمش های توليدی چه اثری دارد؟ 
٤ ــ سرعت تراشکاری بر کيفيت سطحی قطعات چه اثری دارد؟ 

٥ ــ اگر درصد رطوبت، از حدی بيش تر باشد چه اتفاقی می افتد؟ 
 ـاگر درصد رطوبت از حدی کم تر باشد چه اتفاقی می افتد؟  ٦ ـ

٧  ــ اگر محل انحنای قوس، بيش از حد باريک شود، چه اشکالاتی در حين تراش به وجود می آيد؟ 
٨ ــ اگر شمش در حال جا زدن کاملاً در محل خود قرار نگيرد چه مشکلاتی به وجود می آيد؟ 

 ـاگر شابلون تراش کاملاً تيز و صيقلی نباشد، چه خواهد شد؟   ٩ـ


