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واحد كار شماره بيست و يكماحد كار شماره بيست و يكم

توانايی ريخته گری دوغابی توانايی ريخته گری دوغابی 

هدف کلی
ريخته گری دوغابی قطعات توپر و توخالی

هدف های رفتاری: هنرجو پس از آموزش اين جلسه قادر خواهد بود:
١ــ قالب گچی را آماده سازی کند.

٢ــ قسمت هايی از قالب گچی را که لازم است پودر تالک بزند يا از وجود تالک پاک کند.
٣ــ قالب گچی را به ترتيب مورد نياز کنار هم قرار دهد و با ابزار مناسب آن ها را محکم کند.

٤ــ ريخته گری قطعات توپر را انجام دهد.
٥  ــ ريخته گری قطعات توخالی را به درستی انجام دهد.

٦  ــ طريقه ی صحيح تخليه ی دوغاب اضافی را بياموزد.
٧ــ چگونگی مونتاژ و پرداخت قطعات را به يکديگر بداند.

پيش آزمون (1 2)
١ــ فرق بين ريخته گری دوغابی توخالی با توپر چيست؟

٢ــ در ريخته گری توخالی ويسکوزيته دوغاب مهم تر است يا در ريخته گری توپر؟
٣ــ در ريخته گری توخالی زمان ريخته گری مهم تر است يا در ريخته گری توپر؟ چرا؟

٤ــ اهميت رعايت ضخامت قطعه در ريخته گری دوغابی را کم تر از استاندارد يا بيش تر از آن توضيح دهيد.
آمده  مشکلاتی است که به وجود  بيانگر  نشود  تخليه  دوغاب آن  تمام  مناسبی،  شرايط  قالب، تحت  اگر  آيا  ٥  ــ 

است؟
٦  ــ تشکيل جداره در روش ريخته گری دوغابی چگونه است؟
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٢١ــ ريخته گری دوغابی

 ـ   ٢١  شکل ٣ـ

 ـ   ٢١  شکل ٢ـ

 ـ   ٢١  شکل ١ـ

اگر ريخته گری توپر باشد، نيازی به تخليه ی دوغاب نيست، 
توخالی  ريخته گری  در  ولی  ٢ــ٢١).  هاون (شکل  دسته ی  مانند 

دوغاب اضافی تخليه می شود.
 لايه ی اضافی در ناحيه ی ذخيره دوغاب به کمک چاقو 

جدا می شود.
کمی  تا  می ماند  باقی  قالب  در  شده  تشکيل  گلی  جداره ی 
داخلی  جداره ی  از  را  آن  می توان  نتيجه،  در  و  شود  منقبض 
قالب جدا کرد. سپس، می توان قالب را باز کرد و قطعه را خارج 

نمود. 
در شکل ٣ــ٢١ مراحل شکل دادن به روش ريخته گری 

توخالی مشاهده می شود.
چون آب دوغاب جذب قالب گچی می شود، سطح دوغاب 
در داخل قالب پايين می رود. به اين دليل، معمولاً يک قسمت در 
معروف  دوغاب  ذخيره ی  قسمت  به  که  می شود  تعبيه  گچی  قالب 
که  می دهد  تشکيل  جداره  دوغاب  نيز  قسمت  اين  داخل  است. 
به کمک چاقو، قبل از خارج شدن محصول شکل داده، جدا و 

خارج می شود.

١ــ٢١ــ مقدمه
شکل دادن با اين روش، شبيه کار فيلتر پرس است با اين 
توضيح که مقدار آب اضافی بدنه برای رسيدن به حالت دوغابی، 
خارج می شود. از اين رو عمل شکل دادن به کندی اجرا می شود 

مواقعی از اين روش استفاده می شود که قطعه پيچيده باشد.
متخلخل  گچی  قالب  داخل  در  دوغاب  روش،  اين  در 
ريخته می شود. قسمتی از آب دوغاب جذب قالب می شود. در 
روی  پلاستيک  گل  شکل  به  دوغاب  ذرات  از  لايه  يک  نتيجه، 
ديواره ی داخلی قالب تشکيل می شود. تخليه ی دوغاب از قالب 
گچی زمانی صورت می گيرد که ضخامت لايه ی گل تشکيل شده 

به حد مطلوب رسيده باشد؛ مانند يک ليوان (شکل ١ــ٢١).
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گچی  قالب  دارند،  پيچيده  شکل  که  اشيائی  ساختن  برای 
از چندين قطعه ساخته می شود تا بتوان جسم را از داخل قالب 
که  است،  بست  و  چفت  دارای  قالب  قطعه ی  هر  کرد.  خارج 
می گيرند.  قرار  يکديگر  روی  قالب  قطعات  ماده  و  نر  به صورت 
برای جلوگيری از خروج دوغاب سراميکی از بين قطعات قالب 
گچی از حلقه ی لاستيکی (تيوپ لاستيکی بريده شده يا پيچ بلند و 

مهره) استفاده می شود.

٢ــ٢١ــ ابزار و تجهيزات مورد نياز
ــ همزن الکتريکی

ــ ترازو با دقت ٠/٠١ و ٠/١ گرمی
ــ قپان يا ترازوی دو کفه ای

ــ سطل به ابعاد مختلف
ــ پارچ در دار

هاون و  آن،  در  نياز (قوری و لوله و  مورد  گچی  قالب  ــ 
دسته ی هاون)

ــ ويسکومتر ريزشی يا چرخشی
ــ نوار و تسمه های لاستيکی يا پيچ و مهره

ــ ميز کار
ــ چاقو و ابزارهای پرداخت قطعه

ــ سمباده و اسکاچ و اسفنج

٣ــ٢١ــ مواد اوّليّه ی مورد نياز
دوغاب آماده شده از جلسه ی قبل

٤ــ٢١ــ نکات ايمنی و بهداشتی
صدمه  دچار  کارگاه  در  موجود  قالب های  باشيد  مواظب 
بعد  روز  و  است  مدرسه  اموال  جزءِ  تجهيزات  اين  زيرا  نشوند. 
نياز  قالب  همين  به  خودتان  حتی  يا  شما  همکلاسی  است  ممکن 

مجدد داشته باشيد.
ــ با دست خيس به وسايل برقی اصلاً دست نزنيد.

و  نم دار  ابر  با  دستگاه ها  کردن  تميز  يا  و  آب  ريختن  از  ــ 
خيس جداً خودداری کنيد.

جداً  برقی  ترازوهای  خصوصاً  ترازوها  جابه جايی  از  ــ 
خودداری کنيد، زيرا اين وسايل حساس و ظريف اند. در نتيجه 
احتمال خرابی در آن ها بسيار زياد است و هزينه ی تعميرات آن ها 

نيز بالاست.

٥  ــ٢١ــ مراحل اجرای کار
 ـ  ٥   ــ٢١ــ آماده سازی قالب گچی: ابتدا دو عدد  ١ـ
باشد  داشته  تطابق  موجود  دوغاب  حجم  با  که  را  گچی  قالب 
دسته ی  هاون و  ديگری قالب  قوری و  يکی قالب  کنيد.  انتخاب 

آن (شکل ٤ــ٢١).
به قسمت هايی از قالب، که پيچيدگی زيادی دارند، پودر 
نظير  محصولاتی  در  تالک  زدن  ٥   ــ٢١).  (شکل  بپاشيد  تالک 
هاون به ما کمک می کند که پس از ريخته گری و حين جداسازی، 
کنيد در  قطعه ی ساخته شده به راحتی از قالب جدا شود. دقت 
قسمت های توخالی قالب گچی، پودر تالک زده نشود، زيرا وجود 
تالک جذب آب قالب گچی را کاهش می دهد و موجب نچسبيدن 
حين  موضوع،  اين  می شود.  گچی  قالب  به  ريخته گری  قطعه ی 
بعضی  جمع شدن  باعث  گچی،  قالب  از  اضافی  دوغاب  تخليه ی 
دفرمه  صورت  به  قطعه  و  می شود  داخل  به  قطعه  قسمت های 

درمی آيد.

 ـ   ٢١  شکل ٤ـ

 ـ   ٢١  شکل ٥ـ
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بعد از آماده سازی قالب های گچی، برحسب مورد باپيچ و 
مهره يا نوار کش لاستيکی، با توجه به زبانه ی قالب گچی قطعات 
که  کنيد  توجه  حالت  اين  در  قراردهيد.  هم  کنار  را  گچی  قالب 
و  قالب  درز  بين  در  خشک  گل  يا  گچی  زوائِ ـد  يا  تالک  پودر 
بين  درز  از  دوغاب  نشتی  باعث  زيرا  نگيرد،  قرار  آن ها  زبانه ی 

قالب ها می شود (شکل ٦  ــ٢١).

قطعات  و  دهيد  قرار  کارگاه  ميز  روی  را  گچی  قالب 
کاملاً  قالب،  روی  موجود  مادگی  و  نر  به  توجه  با  را  گچی  قالب 

جفت وجور کنيد (شکل ٧ــ٢١).

 ـ   ٢١  شکل ٦ـ

 ـ   ٢١  شکل ٧ـ

برای جلوگيری از نشت دوغاب به بيرون و باز شدن قالب 
در اثر فشار دوغاب، سعی کنيد قالب رابا وسايل مناسب نسبت 
پهن  نوار  از  می توانيد  کار  اين  برای  ببنديد.  محکم  همديگر  به 
کنيد  استفاده  بريده ايد  ماشين  يا  دوچرخه  تيوپ  از  که  لاستيکی، 

(شکل ٨   ــ٢١).

 ـ   ٢١  شکل ٨ـ
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ظرف  در  را  دوغاب  توپر:  ريخته گری   ـ  ٥   ــ٢١ــ  ٢ـ
مناسبی بريزيد و جهت جلوگيری از رسوب و ته نشين شدن توسط 
 ـ ٥ دقيقه هم بزنيد تا  همزن مناسب با دوْر آرام به مدت حداقل ١٠ـ

کاملاً يکنواخت شود (شکل ٩ــ٢١).

گچی  قالب های  توسط  آب  جذب  به  توجه  با  کنيد  سعی 
مدت  تا  شود  وسعی  کنيد  تکميل  را  دوغاب  تغذيه  شدن،  خالی  و 
قالب  دو  هر  در  دوغاب  شدن  سرخالی  از  ساعت  يک  حداقل 

ريخته گری توپر جلوگيری شود (شکل ١١ــ٢١).

داخل  به  مربی  نظر  با  آرامی  به  و  دقت،  با  را  دوغاب 
(شکل  شوند  پر  تا  بريزند  هاون  و  هاون  دسته  گچی،  قالب های 
کنيد  سعی  دست  آرام  ضربه های  زدن  با  کنيد  دقت  ١٠ــ٢١). 

حباب های احتمالی را خارج کنيد.

 ـ   ٢١  شکل ١٠ـ

 ـ   ٢١  شکل ١١ـ

 ـ   ٢١  شکل ٩ـ
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پس از گذشت يک ساعت، می توانيد از قالب کوچک تر و 
ساده تری که ريخته گری کرده ايد، باز کردن تکه های قالب را آغاز 
کنيد. لذا، ابتدا دسته ی هاون و سپس، نوار لاستيکی را از قالب 

جدا کنيد (شکل ١٢ــ٢١).

نظير  نازک  وسيله ی  يک  با  و  بخوابانيد  پهلو  به  را  قالب 
کنيد  جدا  هم  از  را  تکه ها  قالب،  درز  محل  از  آرامی  به  چاقو 

(شکل ١٣ــ٢١).

 ـ   ٢١  شکل ١٢ـ

 ـ   ٢١  شکل ١٣ـ

تکه های باز شده را کنار هم قرار دهيد و با توجه به ميزان 
به  بدنه  گل  که  اين  تا  کنيد  صبر  شده  تشکيل  گل  سفتی  يا  نرمی 
اندازه ی کافی سفت شود و احتمال جدا شدن وجود داشته باشد 
در اين صورت، می توانيد تکه ی ديگر قالب را جدا کنيد (شکل 

١٤ــ٢١).

از  ناشی  که  را  قطعه  اضافی  قسمت  تيز،  وسيله ی  يک  با 
وجود محل تغذيه است، ببريد (شکل ١٥ــ٢١).

 ـ   ٢١  شکل ١٤ـ

 ـ   ٢١  شکل ١٥ـ
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به منظور کسب اطمينان از رهاسازی صحيح قطعه ی کار 
از قالب های گچی، آن ها را به آرامی و با ملايمت از سطح قالب 

گچی برداريد (شکل ١٧ــ٢١).

با استفاده از چاقو پليسه های اضافی موجود در قطعه ی 
سطح  ايجاد  باعث  چاقو  باشيد  مواظب  و  کنيد  پرداخت  را  کار 

ناصافی در درزها نشود (شکل ١٨ــ٢١).

است،  شده  درآورده  قالب  از  که  را  هاون  پايان،  در 
(شکل  کنيد  پرداخت  نم دار  اسفنج  کمک  به  نياز  درصورت 
١٩ــ٢١) و آن را روی قالب گچی قرار دهيد تا کارگاه استحکام 

لازم را به دست آورد.

به  توجه  با  گچی،  قالب  از  قطعه  کامل  جداسازی  برای 
مثلاً  است.  لازم  دقت  گچی،  قالب  با  کار  قطعه ی  تماس  سطح 
برای درآوردن دسته ی هاون مشکل زيادی نداريد ولی برای جدا 
قالب  به  محکمی  ضربه  دست،  نرمی  با  که  کنيد  دقت  هاون  کردن 

بزنيد تا جداسازی با مشکل مواجه نشود (شکل ١٦ــ٢١).

 ـ   ٢١  شکل ١٧ـ

 ـ   ٢١  شکل ١٨ـ

 ـ   ٢١  شکل ١٩ـ

 ـ   ٢١  شکل ١٦ـ
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در  يا  و  کارگاه  دمای  در  را  قالب  از  شده  خارج  قطعات 
خشک کن با دمای ٥٠تا ٦٠ درجه قرار دهيد و دقت کنيد تا قطعه 

دچار ترک نشود (شکل ٢٠ــ٢١).

 ـ ٥  ــ٢١ــ ريخته گری توخالی: هدف از ريخته گری  ٣ـ
توخالی درک کنترل ضخامت يک قطعه ی توليدی است، که در 
اختيار هنرجو قرار می گيرد. در صورتی که در روش ريخته گری 
توپر (مثل دسته ی هاون) ضخامت قطعه ی توليدی در اختيار طراح 
دوغاب  صحيح  تخليه ی  چگونگی  علاوه،  به  است.  مدل ساز  و 
داخل  در  تخليه  حال  در  دوغاب  شره گی  از  جلوگيری  و  مازاد 
پارامترهای  از  يکی  درجه)،   ٤٥ زاويه ی  (تحت  توليدی  قطعه ی 

مهّم در ريخته گری توخالی است.
کنيد  سعی  و  کنيد  انتخاب  را  مناسب  گچی  قالب  ابتدا 
طريقه ی باز و بسته کردن قطعات قالب گچی را يک بار يا چندين 
نشويد.  گچی  قالب  قطعات  شکستگی  موجب  تا  کنيد  تمرين  بار 
گچی  قالب  از  استفاده  بست،  و  چفت  شکستن  صورت  در  زيرا 

بعضاً غيرممکن می شود (شکل ٢١ــ٢١).

 ـ   ٢١  شکل ٢٠ـ

 ـ   ٢١  شکل ٢١ـ

 ـ   ٢١  شکل ٢٢ـ

نوار لاستيکی يا کش مناسبی را انتخاب کنيد و دوْر قالب 
گچی ببنديد تا ريختن دوغاب باعث باز شدن قالب و نشت دوغاب 

از آن نشود (شکل ٢٣ــ٢١).

 ـ   ٢١  شکل ٢٣ـ

تکه های قالب گچی را به ترتيب تقدم و تأخر کنار هم بچينيد 
و در پايان تکه ی بالايی قالب گچی را سرجايش قرار دهيد. با اين 

حال بستن قالب قوری تکميل می شود (شکل ٢٢ــ٢١).
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دوغاب آماده ی يکنواخت را به آرامی به داخل قالب گچی 
شود  دوغاب  از  پر  قالب  لب  به  لب  تا  به طوری که  بريزيد،  قوری 

(شکل ٢٤ــ٢١).

و  کنيد  راه اندازی  را  زمان سنج  قالب،  شدن  پر  محض  به 
(شکل  شود  تشکيل  مناسب  زمان  در  جداره ای  تا  بمانيد  منتظر 

٢٥ــ٢١).

 ـ   ٢١  شکل ٢٤ـ

 ـ   ٢١  شکل ٢٥ـ

پس از گذشت مدت زمانی (حدود ٥ تا ١٠ دقيقه) با توجه 
قوری  قالب  در  مانده  اضافی  دوغاب  دوغاب،  قالب و  شرايط  به 
در  دوغاب  اولين  تا  دهيد  اجازه  می شود  توصيه  کنيد.  تخليه  را 
هرگونه  رفع  برای  ضمناً  شود.  خالی  مکش  بدون  تخليه  حال 
اشکالی قالب گچی را تحت زاويه ی ٤٥ درجه قرار دهيد (شکل 

٢٦ــ٢١).

پس از اتمام آخرين قطرات دوغاب در حال تخليه، قالب 
را کاملاً صاف به صورت وارونه در جايگاه مناسب قرار دهيد و 
اجازه دهيد تا قطره ای باقی نماند (شکل ٢٧ــ٢١) و صبر کنيد تا 

جداره ی داخل قالب کاملاً آب گيری شود.

 ـ   ٢١  شکل ٢٦ـ

 ـ   ٢١  شکل ٢٧ـ
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کش دور قالب را باز کنيد و بعد از حدود ١٠ دقيقه قالب 
را از کلاف زيرين جدا کنيد و به پهلو بخوابانيد و اجازه دهيد تا 

بدنه ی قوری به استحکام بيش تری برسد (شکل ٢٩ــ٢١).

تکه ی بغلی قالب را باز کنيد و بدنه ی ساخته شده قوری را 
بررسی کنيد و در صورت وجود پليسه ها آن ها را به کمک چاقو 

و ابر نمناک به آرامی برداريد (شکل ٣٠ــ٢١).

دست  نرمی  با  اين که  از  بعد  شکل،  مطابق  را،  قوری 
از  کاملاً  قوری  که  شديد  مطمئن  و  زديد  قالب  به  آرامی  ضربه ی 
قالب جدا شده است، با دقت بسيار، آن را برداريد و روی کف 
قالب يا جايی که جذب رطوبت داشته باشد، در کناری قرار دهيد 

(شکل ٣١ــ٢١).

 ـ   ٢١  شکل ٢٩ـ

 ـ   ٢١  شکل ٣٠ـ

 ـ   ٢١  شکل ٣١ـ

 ـ   ٢١  شکل ٢٨ـ

که  را  گچی  قالب  تکه  اولين  ساعت،  نيم  حدوداً  از  پس 
کلاف بالا سری قوری است، برداريد و پس از چند دقيقه، لايه 
گل تشکيل شده به عنوان تغذيه را برداريد. برای اين کار به کمک 

چاقو محل مناسب را ببريد (شکل ٢٨ــ٢١).
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قوری را، که پس از مدّتی استحکام مناسبی پيدا کرد، به 
کنيد  دقت  نگه داريد.  دست  سرپنجه های  و  دست  کف  با  آرامی 
قوری را هيچ گاه از دسته يا لوله قوی آن بلند  نکنيد زيرا بلافاصله  
دسته از بدنه قوری جدا می شود سپس، به کمک ابر خيس آن را 

کاملاً پرداخت کنيد و درزها را از بين ببريد (شکل ٣٢ــ٢١).
 ـ ٥  ــ٢١ــ اتصال قطعات به يکديگر: در ساخت  ٤ ـ
قطعات چند تکه، مثل يک قوری، که شامل دسته ی لوله و بدنه ی 
قوری است، در روش ريخته گری دوغابی، معمولاً بايد در شرايط 
و زمان بسيار مناسبی به يکديگر وصل شوند. برای انجام اين کار 
زمان لازم جهت رسيدن به قطعاتی که نه چندان نرم يا سفت باشند. 

لازم است اقدام مناسب صورت گيرد.
از  قبل  کمی  يکديگر  به  قطعات  چسباندن  زمان  بهترين 
مرحله ی چرمينگی آن است. مرحله ای که گل نه خيلی نرم است 
که باعث دفرمگی شود و نه خيلی سفت و خشک که باعث اتصال 
مناسب قطعات به يک ديگر نشود. اگر خيلی نرم باشد، علاوه بر 
دفرمگی، به جهت وجود انقباض زياد در دو قطعه ی متصل شده 
به هم، معمولاً از محل اتصال ترک ايجاد می شود. در عين حال 
می شوند،  متصل  هم  به  مخصوصی  چسب  با  قطعات  اين  چون 
اگر بيش از حد خشک باشند، آب چسب راسريع جذب می کنند 
می شوند.  اتصال  محل  در  درشت  و  ريز  ترک های  موجب  و 
اولاً  تا  می کنند  استفاده  مخصوصی  چسب  از  اتصال،  اين  برای 
اتصالات دارای استحکام بالايی باشد و به راحتی حين خشک 
شدن ترک بر ندارند. ثانياً از دوغابی که دارای چسب باشد چون 
تا حدودی لخته و فلوکوله می شود، بهتر خشک می شود و دارای 

چسبندگی بهتری خواهد بود.
ــ آماده سازی چسب مناسب: مقدار صد گرم از دوغابی 
را، که قبلاً تهيه کرده ايد وزن کنيد و به کمک هم کلاسی خود مقداری 
يا  خشک)  نسبت  به  درصد   ٠/٥ منيزيم (درحدود  سولفات  چسب 
سرکه را توزين کنيد و پس از ريختن چسب فوق در دوغاب، آن را 

با همزن به مدت ٣ تا ٥ دقيقه هم بزنيد، چسب آماده است.
اتصال  محل  ابتدا  کنيد:  مونتاژ  هم  به  را  قطعات  ــ 
خودش  جای  به  قوری  لوله  اوّليه ی  استقرار  با  را  قوری  لوله ی 

علامت گذاری کنيد.

 ـ   ٢١  شکل ٣٢ـ
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 ـ   ٢١  شکل ٣٣ـ

 ـ   ٢١  شکل ٣٤ـ

تفاله گير  نياز  مورد  سوراخ های  مخصوص (مته)،  ابزار  با 
پس  چون  کنيد  دقت  ٣٣ــ٢١).  (شکل  نماييد  سوراخ  را  چای 
پس  می گيرد،  لعاب  کمی  سوراخ ها  اين  اندازه ی  لعاب زنی  از 
نهايی  اندازه ی  حدود  بايد  لذا  می شوند،  کوچک تر  سوراخ ها 

سوراخ را مدنظر داشته باشيد.

با  شود  وصل  آن  به  بايد  قوری  لوله ی  که  را  محلی  ابتدا، 
آغشته  کرده ايد،  آماده  قبل  از  که  مخصوص،  چسب  با  و  قلم مو 

کنيد (شکل ٣٤ــ٢١).

سپس، محل لوله را که بايد به بدنه وصل شود با دوغاب 
مخصوص آغشته کنيد و لوله را به جای خودش بچسبانيد (شکل 
٣٥ــ٢١). دقت کنيد فشار در حدی باشد که تمامی حباب های 

احتمالی در محل اتصال خارج شود و محکم به هم بچسبند.

 ـ   ٢١  شکل ٣٥ـ

 ـ   ٢١  شکل ٣٦ـ

اضافه دوغاب چسب را از محل اتصال جمع کنيد و تأکيد 
می شود مناطقی را که احتمالاً با چسب پر نشده اند کاملاً پر کنيد 

(شکل ٣٦ــ٢١).
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 ـ   ٢١  شکل ٣٧ـ

سپس، به کمک ابرخيس، محل های مورد نياز را پرداخت 
است  آماده  شدن  خشک  برای  قوری  صورت،  اين  در  کنيد. 

(شکل ٣٧ــ٢١).

تمرين عملی
می توانيد جهت افزايش مهارت، قالب گچی ديگری را تهيه و ريخته گری دوغابی را با مانده ی دوغاب تکرار 

کنيد.

مطالعه آزاد
مراکز عمده توليد سفال زرين فام

ری: از مراکز عمده توليد اين نوع سفال شهر ری است. سبک ری تقريباً شيوه تزيين و توليدی متمايز از ساير 
مراکز دارد. در سفال های ساخت ری از کثرت نقوش اجتناب شده و گاه بخشی از زمينه بدون نقش و خالی مانده است. 
نقش انسان نيز با نقوشی هندسی و طوماری از ساير نقوش جدا شده است. موضوعاتی که دراين شيوه برای تزيين استفاده 
شده شامل نقش درباريان و اشراف، تاجگذاری شاهان، نقش سواران، بازداران و بزم و شکارگاه است که غالباً در حاشيه 

ظروف نشان داده شده است. رنگ مورد استفاده قهوه ای روشن مايل به طلايی است.
کاشان: کاشان ظروف طلايی يا زرين فام سبک مخصوص خود را دارد.

داخل ظروف عموماً نقش استخر، درخت سرو، ماهی و آسمان ديده می شود. بسياری از ظروف کاشان دارای 
نوشته های کوفی و شکسته تعليق است، که در لبه ظروف و گاهی هم در وسط آن به چشم می خورد. نوشته ها عموماً 

رباعی، ضرب المثل و گاه اشعار شاعرانی چون فردوسی، بابا افضل کاشانی، انوری و ظهير فاريابی و حافظ است.
زرين فام  لعاب  رنگ  است.  تزيينی  مجسمه های  و  کوره  تنگ،  آبخوری،  کاسه،  عموماً  کاشان  ظروف  شکل 

کاشان در عين استفاده از قهوه ای تند به دليل ترکيب آن با طيف قهوه ای روشن براق تر از ظروف ری ديده می شود.
سفال زرين فام کاشان خوب پخته شده و دارای ضخامت و استحکام کافی است واز نظر دقت در جزئيات از 
ظروف زرين فام ری مرغوب تر است؛ زيرا هنرمندان و نقاشانی که به تزيين سفال کاشان می پرداختند به ريزه کاری ها 
بيشتر توجه داشته و رعايت اندازه و تناسب نقوش را از نظر دور نداشته اند؛ به خصوص هنگام کارروی کاشی، که 
با  ضلعی  چند  کاشی های  حاشيه  باندهای  و  حاشيه گيری  است،  بوده  محراب  و  معماری  تزيينات  از  عمده ای  بخشی 
و  اختصاصی  کارگاه های  است  شده  آن ها  کار  زيبايی  موجب  دلپذير  طرزی  به  فارسی  اشعار  و  تعليق  و  نسخ  خطوط 
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خانواده های کاشيکار در شهر کاشان شکل می گيرد و دانش اين حرفه در بين آن ها به طور بسته و نسل به نسل منتقل 
می شود و محفوظ می ماند؛ خانواده ابو زيد و محمد ابن ابی طاهر از نقاشان بزرگ طراحی و تزيين کاشی و سفال های 
زرين فام است که آثار به جا مانده از آن ها مانند محراب امامزاده جعفر جزء گنجينه های هنر اسلامی است که در موزه 
ملی ايران نگهداری می شود. کاشی های زرين فام مرقد حضرت معصومه (س) و بارگاه امام رضا (ع) نيز از آثار هنری 

افراد اين خانواده است.
که  کرد  ثابت  زرين فام  سفالينه های  از  بی شماری  تعداد  کشف  و   ١٣٥٠ سال  در  جرجان  کاوش های  جريان: 
شهر قديمی جرجان در صنعت سفالگری از رونق به سزايی برخوردار بوده و سفالينه زرين فام با نقوش انسان، حيوان 
و گياهان و گل های تزيينی به منظور داد و ستد و به عنوان کالايی ارزنده در اين شهر توليد می شده است. گاه نقوش 
ياد شده با نوشته های در لبه داخلی و خارجی ظرف آمده است. شکل ظروف شامل کاسه، بشقاب، کوزه، ابريق، جام، 

پياله، تنگ های بطری شکل و پيکرک ها و مجسمه هاست.
در اواخر دوره سلجوقی و در طول دوره ايلخانی در نقش و رنگ ظروف تغيير و تحولاتی ديده می شود، از 
جمله آن که ظروف زرين فام از گل ورز داده به رنگ نخودی و لعاب های طلايی و زرد به رنگ خرمايی قرمز تغيير پيدا 

کرد.
نقش حيوانات همراه با نقش گياهان و يا تقليد از درخت زندگی که يکی از نقش مايه های تزيينی هنر ايران قبل از 
اسلام است دوباره مرسوم می گردد، هم چنين نقش دو حيوان روبه روی هم به صورت قرينه و نقش اردک که در ظروف 

زرين فام جرجان بيش از جاهای ديگر ديده می شود.
ساوه: ارتباط سفالگران ری و کاشان با شهرهای اطراف به خصوص ساوه که در آن زمان از اهميت و آبادانی 
سبک  نمايند.  زرين فام  ظروف  ساخت  و  توليد  به  اقدام  نيز  سفالگران  ساير  که  می شود  موجب  است،  بوده  برخوردار 
سفالينه های زرين فام ساوه با سفال های ری و کاشان چندان فرقی ندارد و می توان گفت نوعی سبک ترکيبی است؛ ولی 
آن چه به عنوان ويژگی سفال های زرين فام ساوه را از سفال های ری، کاشان و جرجان متمايز می سازد، تکنيک پخت و 
ظرافت آن است. در سفال زرين فام ساوه ظروف ضخيم تر و مدت پخت آن ها بيش تر است؛ به همين دليل لعاب های اين 
ظروف بر اثر پخت توی هم رفته است و مرزبندی بين نقوش و خطوط چندان روشن و واضح نيست. استفاده از لعاب 

لاجوردی به جای مشکی برای تزيين مرزبندی ها نيز از ويژگی های تزيين لعاب زرين فام ساوه است.
در دوره ايلخانيان با ساخت آرامگاه و کاخ های سلطنتی مثل مقبره الجايتو و بناهای عمومی در محوطه ای به 
نام ارگ سلطنتی مانند ارگ سلطانيه زنجان، ارگ عليشاه تبريز، شنب غازان، مراغه و … برای تکميل و تزيين اين 
بناها اقدام به ايجاد کوره های سفالپزی و کاشی پزی گرديد. در اين کارگاه ها کاشی های زرين فام زيبايی ساخته شد که 

بسياری از آن ها زينت بخش موزه های دنياست.
سومين دوره ساخت سفالينه های زرين فام، پس از ايلخانيان است که بار ديگر در دوره صفوی اين سفال با 
رنگ های قهوه ای مايل به قرمز مورد توجه قرار می گيرد و سياحان و سفرنامه نويسان از شهرهای اصفهان، کاشان، 
جنبه  بيشتر  متأخر  دوره ی  زرين فام  سفالينه های  می کنند.  ياد  سفال  نوع  اين  ساخت  مراکز  عنوان  به  مشهد  و  کرمان 

تزيينی دارد و گلدان های بدنه کروی با گردن بلند عمودی در اين دوره يکی از نمونه های آن است.
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آزمون پايانی (21)
١ــ تشکيل جداره در قالب های گچی چيست؟

٢ــ آيا در روش ريخته گری دوغابی می توانيم قالب های پيچيده را به دقت ريخته گری کنيم؟
٣ــ به نظر شما تفاوت ريخته گری دوغابی، از لحاظ يک نواختی توليد، با کوزه گری چيست؟

٤ــ اگر دوغاب دارای ويسکوزيته ی بسيار بالايی باشد چه مشکلاتی به وجود می آيد؟
٥  ــ اگر دوغاب دارای ويسکوزيته ی بسيار کمی باشد چه مشکلاتی به وجود می آيد؟

مشکلی  چه  نکنيد  استفاده  آن  دسته ی  يا  قوری  لوله ی  اتصال  برای  مخصوصی  چسب  از  درصورتی که  ٦  ــ 
به وجود می آيد؟

٧ــ در صورتی که قطعات، پس از خروج از قالب، پليسه گيری نشوند چه مشکلاتی ممکن است به وجود آيد؟ 
(پس از خشک شدن)

٨  ــ دلايل ايجاد سوراخ با اندازه ی مشخص در لوله ی قوری و روی بدنه قوری برای چيست و آيا سوراخ های 
خيلی ريز برای محصول مشکل آفرين می شود؟

گزارش كار جلسه (21)

(I مطابق ضميمه ی)
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واحد كار شماره بيست و دوّماحد كار شماره بيست و دوّم

توانايی پرداخت كردن، خشك كردن و پخت بيسكويتتوانايی پرداخت كردن، خشك كردن و پخت بيسكويت

هدف کلی
پرداخت کردن، خشک کردن و پخت بيسکويت

هدف های رفتاری: هنرجو پس از آموزش اين جلسه قادر خواهد بود:
١ــ قطعات مختلف را کاملاً پرداخت کند.

٢ــ قطعات خشک شده را از قطعات خشک نشده تشخيص دهد و آن ها را تقسيم بندی کند.
٣ــ عيوب ناشی از ترک های خشک کردن را شناسايی کند و درجه ی حرارت مناسب خشک کردن را بداند.

٤ــ راه های جلوگيری از ترک خوردن در قطعات را بداند.
٥  ــ درجه ی حرارت مناسب را برای پخت بيسکويت قطعات بداند.

شناسايی  لعاب زنی)  مرحله  (در  قطعه  آب  جذب  ميزان  بر  را  بيسکويت  پخت  حرارت  درجه ی  ميزان  اثر  ٦  ــ 
کند.

پيش آزمون ( 22)
١ــ دلايل پرداخت قطعات، قبل از پخت بيسکويت چيست؟

٢ــ به ظاهر، تفاوت قطعات خام با قطعاتی که پخت بيسکويت شده اند، در چيست؟
٣ــ تفاوت درجه ی حرارت پخت بيسکويت با پخت لعابی در چيست؟

٤ــ به نظر شما اگر پخت بيسکويت، قطعات در درجه ی حرارت های خيلی کم يا خيلی بالا باشد، چه تفاوتی 
خواهند داشت؟

٥  ــ آيا پخت بيسکويت ممکن است باعث دفرمگی در قطعات هم شود؟ چرا؟
٦   ــ درجه ی حرارت پخت قطعات با درجه حرارت پخت بيسکويت چه تفاوت هايی با هم دارد؟



٢٠٧

٢٢ــ پرداخت و خشک کردن و پخت بيسکويت

 ـ   ٢٢ شکل ١   ـ

 ـ   ٢٢ شکل ٢   ـ

١ــ٢٢ــ مقدمه
مناسبی  سطحی  کيفيت  از  که  قطعاتی  به  دست يابی  برای 
برخوردار باشند، قبل از پخت بيسکويت و لعاب زنی به پرداخت 
محصولی  اگر  زيرا  دارند.  نياز  محصولات  سطوح  صافکاری  و 
قبل از پرداخت، پخت بيسکويت شود از بين بردن سطوح ناصاف 
و درزهای پس از پخت بيسکويت آن واقعاً سخت و حتی بعضاً 
غيرممکن است. پرداخت قطعات، معمولاً در دو مرحله صورت 
می گيرد. به طوری که معمولاً پس از شکل دهی ابتدا با ابزارهايی 
نظير چاقو و ورق فنری فلزی، درزها و پليسه های بزرگ موجود 
حدودی  تا  و  می شوند  تراشکاری  قالب  درز  در  و  سطوح  در 
نمی کند  وارد  صدمه  قطعه  به  که  می آيد  به وجود  صاف  سطوح 

(شکل ١ــ٢٢).
بلافاصله پس از  نتوانيم  شايد  مهم است که  نکته  ذکر اين 
دارای  که  قوری،  نظير  قطعه ای  درآوردن  و  دوغابی  ريخته گری 
ضخامت بسيار کمی است و در عين حال بسيار نرم است، آن را 
پرداخت کنيم و ضرورتاً بايد مدتی باقی بماند تا خشک شود و بعد 
از رسيدن به استحکام مناسب قابل پرداخت پليسه ها شود (شکل 
محصول  شدن  پر  لب  و  ترک  باعث  است  ممکن  زيرا  ٢ــ٢٢) 

شود.

٢ــ٢٢ــ ابزار و تجهيزات مورد نياز
ــ خشک کن ٥٠ تا ١١٠ درجه سانتی گراد

ــ ابزار پرداخت کاری (چاقو، ورق فلزی، اسکاچ، سمباده، 
اسفنج)

کوره پخت بيسکويت ٨٠٠ تا ١١٠٠ درجه سانتی گراد ــ 
ابزار و وسايل کار کوره

٣ــ٢٢ــ مواد اوّليّه ی مورد نياز
ــ قطعات توليد شده از جنس چينی نرم يا چينی بهداشتی

ــ آب



٢٠٨

 ـ   ٢٢ شکل ٣   ـ

٤ــ٢٢ــ نکات ايمنی و بهداشتی
ــ در حفظ اموال آزمايشگاهی، خصوصاً از نظير رعايت 
درجه ی حرارت حداکثر کوشا باشيد. زيرا رعايت نشدن حداکثر 
المنت ها  و  آجرنسوزها  سريع  تخريب  باعث  حرارت  درجه ی 

خواهد شد.
ــ از ريخته شدن تراشه های بدنه و لعاب و گرد و غبار روی 

المنت ها جداً جلوگيری کنيد.
ريزش و  صورت  در  کنيد و  تميز  را  کوره  کف  همواره  ــ 

باقی ماندن قطعات بدنه يا نسوز آن ها را خارج کنيد.
خاموش و  کارگاه  ترک  از  قبل  را  کوره  می شود  تأکيد  ــ 

کليد اصلی برق را قطع کنيد.
ــ از وجود «اتصال سيم ارت» و ايمنی برقی کوره اطمينان 

حاصل کنيد.
مناسبی  هواکش  دارای  که  محيطی  در  قطعاً  پرداخت  ــ 

باشد، صورت گيرد.

٥  ــ٢٢ــ مراحل اجرای کار
را  قـطعـات  ابتـدا،  کـردن:  پـرداخت   ـ ٥  ــ٢٢ــ  ١ـ
با  دارند  اوّليه  پرداخت  به  نياز  که  را،  آن هايی  و  کنيد  دسته بندی 

چاقو يا ورق فلزی پرداخت کنيد (شکل ٣ــ٢٢).

 ـ   ٢٢ شکل ٤   ـ

ابتدا، چاقو را در دست راست و قطعه را در دست چپ 
قرار دهيد و با دقت زياد پليسه ها را با چاقو يا ورق فلزی تراش 

دهيد (شکل ٤ــ٢٢).



٢٠٩

دارای  که  قطعاتی  يا  شده اند  تراشی  خشن  که  را  قطعاتی 
پرداخت  پيش  نرم،  اسکاچ  کمک  به  نيستند،  بزرگی  پليسه های 
کمی  وزن  و  مناسب  ضخامت  قطعات  اگر  کار،  اين  برای  کنيد. 
دارند، آن ها را با يک دست نگه داريد و با دست ديگر محل هايی 
(شکل  کنيد  پرداخت  نرم  اسکاچ  با  دارند  پرداخت  به  نياز  که  را 

٥  ــ٢٢).
احتمال  کار  ظرافت  جهت  به  و  باشند  نازک  قطعات  اگر 
شکستن آن ها حين پرداخت وجود دارد می توانيد قطعه را روی 

صفحه گچی نگه داريد و بعد پرداخت کنيد.
به  کرديد  تمام  را  اوّليه  پرداخت  اسکاچ  با  اين که  از  پس 
را  قطعات  آب  و  ابر  کمک  به  سپس  و  نرم  سمباده های  کمک 

پرداخت کنيد (شکل ٦ــ٢٢).

 ـ   ٢٢ شکل ٥   ـ

قطعات را، پس از پرداخت و ابر و آب زدن، در صورت 
کن  خشک  وارد  کامل  شدن  خشک  برای  مجدداً  می توانيد  نياز 
کنيد تا رطوبت قطعات به زير ٠/٥ درصد (حد استاندارد) برسد 

(شکل ٧  ــ٢٢).

 ـ  ٥  ــ٢٢ــ عيوب ناشی از خشک کردن: قطعات  ٢ـ
توليدی، برحسب نوع توليد، ممکن است به عيوب متنوعی مانند 
ترک، دفرمگی و اعوجاج دچار شوند. جهت آشنايی تعدادی از 
ترک ها که معمولاً در توليدات به وجود می آيند يادآوری می کنيم و 

راه حل هايی جهت بهبود و کاهش اين عيوب ارائه می دهيم.
قطعات   لبه ی  آن جايی که  از  قطعات:  لبه ی  در  ترک  ــ 
بـالاترين  معمولاً  مـی کنند،  شدن  خشک  بـه  شروع  طرف  دو  از 
رفتن  دست  از  اثر  در  زيرا  دارند،  را  تـرک خوردگی  احتمال 
کـه  حالی  در  مـی شود.  شروع  آن ها  در  انقباض  لبه ها،  رطوبت 
نقاط دورتر از لبه انقباض چندانی ندارد و همين ناهمگونی باعث 

ترک می شود (شکل ٨ ــ٢٢).

 ـ   ٢٢ شکل ٦ـ

 ـ   ٢٢ شکل ٧ـ

 ـ   ٢٢ شکل ٨ـ



٢١٠

مختلفی  روش های  ترک ها  اين  ايجاد  از  جلوگيری  برای 
از  آب  تبخير  سرعت  کاهش  روش ها  اين  از  يکی  دارد.  وجود 
لبه ی قطعات است. برای کاهش اين سرعت، معمولاً با استفاده 
از يک پارچه ی نم دار يا يک نايلون نازک، مانند کيسه ی فريزر، 

می توانيم لبه ها را پوشش دهيم (شکل ٩ــ٢٢).
توجه داشته باشيد هدف اصلی، کاهش سرعت تبخير است 
که با افزايش رطوبت در محل قطعه ی در حال خشک شدن اتفاق 
را  بيرونی  محيط  رطوبت  بتوانيم  طريقی  هر  به  بنابراين  می افتد. 
در  قطعات  می دانيد  کرده ايم.  کم  را  ترک  احتمال  دهيم  افزايش 
و  گرم  مناطق  به  نسبت  بالاتری  رطوبت  دارای  (که  ايران  شمال 
خشک  آرام   بسيار  است)   … ساوه،  قم،  تهران،  مثل  خشک 

می شوند. لذا، احتمال ترک در آن ها به مراتب کم تر است.
چينی  قطعات  در  است  ممکن  نيز  ديگری  ترک های 
از  بعد  عموماً،  که  شود،  مشاهده  فنجان  و  قوری  نظير  مظروف، 
ديده  فراوان  قوری  لوله های  يا  دسته ها  محل  در  قطعات،  لبه ی 
می شود. علتش کيفيت چسب و اتصال نامناسب قطعات مونتاژ 

شده است.
 ـ  ٥   ــ٢٢ــ پخت بيسکويت ٣ـ

ــ چيدمان: قطعات خشک شده را در طبقه ی اوّل در 
داخل کوره بچينيد (شکل ١٠ــ٢٢). برای اين کار، ابتدا نسوزها 
را، به طوری که تقريباً ٢ تا ٣ سانتی متر از کف کوره بالاتر باشند، 

در داخل کوره بچينيد تا چرخش مناسب حرارتی انجام شود.

 ـ   ٢٢ شکل ٩ـ

 ـ   ٢٢ شکل١٠ ـ
ندارند  لعاب  قطعات  چون  حالت  اين  در  کنيد:  توجه 
می توانيد يک يا دو عدد آن ها را، با توجه به ميزان تحمل وزن و 

فشار حين پخت در داخل هم ديگر قرار دهيد.
نسوز  پايه های  است  لازم  بعدی  طبقه ی  قرارگيری  برای 
را  دوم  طبقه ی  بتوانيد  تا  کنيد  مستقر  جايگاهش  در  را  مناسب 

روی آن قرار دهيد.
طبقه ی دوم را ١/٥ سانتی متر بالاتر از بلندترين قطعه زيرين 
چرخش  فضای  و  بچينيد  قبلی  روش  مانند  را  قطعات  و  بسازيد 

 ـ   ٢٢حرارتی مناسبی رابين آن ها ايجاد کنيد (شکل ١١ــ٢٢). شکل١١ـ



٢١١

توجه  با  ديگر)  طبقات  به  نياز  صورت  (در  شکل  همين  به 
(شکل  کنيد  چينی  بار  را  آن ها  قطعات  بلندای  و  کوره  ارتفاع  به 

١٢ــ٢٢).

 ـ   ٢٢ شکل ١٢ـ

 ـ   ٢٢ شکل ١٤ـ

 ـ   ٢٢ شکل ١٣ـ

در کوره هايی که دارای واگن هستند پس از چيدن قطعات، 
واگن به داخل کوره هل داده می شوند (شکل ١٣ــ٢٢).

را  کوره  قطعات،  چيدن  از  پس  بيسکويت:  پخت  ــ 
در  موجود  کوره های  کنيد  توجه  ١٥ــ٢٢).  (شکل  کنيد  روشن 
اکثر کارگاه ها مجهز به برنامه ريزی هستند. بنابراين، شما می توانيد 
ضمناً  بدهيد.  کوره  صحيح را به  پخت  منحنی  هنرآموز  کمک  با 
دمای حداکثر برای پخت قطعات را با همکاری هنرآموز انتخاب 
کنيد هم چنين مواظب باشيد. با توجه به نوع آميز انتخابی، درجه ی 
متفاوت اند.  کاملاً  آن ها  حرارت دهی  سرعت  و  زمان  و  حرارت 
بيسکويت  پخت  زمان  چينی  بدل  مثل  قطعاتی،  برای  به طوری که 
طولانی و درجه ی حرارت آن پايين است (١٠٥٠ درجه با زمان ٧ 
ساعت) ولی برای قطعات چينی سخت، که معمولاً مانند نعلبکی يا 
قوری نازک اند زمان پخت بيسکويت کوتاه تر ولی درجه ی حرارت 

 ـ   ٢٢ شکل ١٥ـ

 سپس، درِ کوره را ببنديد (شکل ١٤ــ٢٢).



٢١٢

آزمون پايانی (22)
١ــ در جابه جايی محصولات پس از پخت بيسکويت برای تخليه از کوره (يا حين آماده سازی برای مراحل بعد) 

آيا احتمال شکست وجود دارد يا نه؟ چرا؟
٢ــ اگر حين پرداخت با ابر و آب يا سمباده مقداری از ابر يا سمباده به سطح قطعه بچسبند چه مشکلی ايجاد 

می شود؟
٣ــ در صورت ابر و آب زدن بيش از حد، چه اتفاقی ممکن است به وجود آيد؟

٤ــ برای کاهش ترک در لبه ها، آيا اصلاح شيب يا قوس محصول می تواند مؤثر باشد؟
٥  ــ چرا هم قطعات خيلی ضخيم و هم قطعات خيلی نازک هر دو به ميزان زيادی خطر ترک خوردگی دارند؟

به وجود  مشکلاتی  باشد،  متراکم  خيلی  صورت  به  بيسکويت،  پخت  کوره ی  در  قطعات  چيدمان  اگر  آيا  ٦  ــ 
می آيد؟

وجود  بيسکويت  پخت  حرارت  تفاوت  احتمال  بزرگ،  قطعات  داخل  در  کوچک  قطعات  چيدن  حين  آيا  ٧ــ 
دارد؟ و برای رفع آن چه پيشنهادی داريد؟

گزارش كار جلسه (22)

(I مطابق ضميمه  ی)

 ـ   ٢٢ شکل ١٦ـ

آن بالاتر است (١٠٥٠ تا ١٠٨٠ درجه با زمان ٧ ساعت). برای 
رعايت  و  زمان ها  اين  بيسکويت،  پخت  حداکثر  دمای  به  رسيدن 
به  معمولاً  کردن  سرد  ولی  است.  ضروری  آن ها  حرارتی  منحنی 

صورت آرام تر صورت می گيرد (شکل ١٦ــ٢٢).
توصيه می شود تا يک ساعت اوّل، دريچه ی خروج رطوبت 
کوره کاملاً باز باشد، تا هم محيط کوره اکسيداسيونی شود و هم 
رطوبت بدنه و گاز ناشی از سوختن مواد آلی و بخار آب ناشی از 

تجزيه کائولن و بالکلی خارج شود.
پس از اتمام پخت، معمولاً زمان سرد کردن می توان بين 
دريچه  دارای  اگر  را،  کوره  لذا،  باشد.  زمان گير  ساعت   ٨ تا   ٥
دريچه آرام آرام سرد کنيد و بعد درِ کوره را  است، با باز کردن 

باز کنيد.
با کمک هم گروهی خود و نظارت هنرآموز قطعات خنک 

 ـ   ٢٢شده را از کوره به آرامی بيرون بياوريد (شکل ١٧ــ٢٢). شکل ١٧ـ


