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شرايط در حال تغيير دنياي كار در مشاغل گوناگون، توسعه فناوري ها و تحقق توسعه پايدار، ما را بر آن داشت تا برنامه هاي 
درسي و محتواي كتاب هاي درسي را در ادامه تغييرات پايه هاي قبلي براساس نياز كشور و مطابق با روكيرد سند تحول بنيادين 
آموزش و پرورش و برنامه درسي ملي جمهوري اسلامي ايران در نظام جديد آموزشي بازطراحي و تأليف كنيم. مهم ترين تغيير 
در كتاب ها، آموزش و ارزشيابي مبتني بر شايستگي است. شايستگي، توانايي انجام كار واقعي به طور استاندارد و درست تعريف 
شده است. توانايي شامل دانش، مهارت و نگرش مي شود. در رشته تحصيلي صنايع دستي ـ هنر سراميك حرفه اي شما، چهار 

دسته شايستگي در نظر گرفته شده است:
شايستگي هاي فني براي جذب در بازار كار مانند توانايي ساخت انواع محصولات سرامیک هنری لعاب کاری شده

شايستگي هاي غير فني براي پيشرفت و موفقيت در آينده مانند نوآوري و مصرف بهينه
شايستگي هاي فناوري اطلاعات و ارتباطات مانند كار با نرم افزارها

شايستگي هاي مربوط به يادگيري مادام العمر مانند كسب اطلاعات از منابع ديگر
متخصصان  مشاركت  با  و  بالادستي  اسناد  بر  مبتني  كاردانش  و  حرفه اي  و  فني  درسي  كتاب هاي  تأليف  دفتر  اساس  اين  بر 
برنامه ريزي درسي فني و حرفه اي و خبرگان دنياي كار مجموعه اسناد برنامه درسي رشته هاي شاخه فني وحرفه اي را تدوين 

تأليف كتاب هاي درسي هر رشته است.  نموده اند كه مرجع اصلي و راهنماي 
اين کتاب، ششمین کتاب شایستگي هاي فني و كارگاهي است كه ويژه رشته صنايع دستي ـ هنر سرامیک تأليف شده است. 
كسب شايستگي هاي اين كتاب براي موفقيت آينده شغلي و حرفه اي شما بسيار ضروري است. هنرجويان عزيز سعي نماييد؛ 

تمام شايستگي هاي آموزش داده شده دراين كتاب را كسب و در فرايند ارزشيابي به اثبات رسانيد.
كتاب درسي لعاب کاری و تزیین با لعاب شامل پنج پودمان است و هر پودمان داراي دو واحد يادگيري است و هر واحد يادگيري 
از چند مرحلهك اري تشيكل شده است. شما هنرجويان عزيز پس از يادگيري هر پودمان مي توانيد شايستگي هاي مربوط به آن را 
كسب نماييد. هنرآموز محترم شما براي هر پودمان يك نمره در سامانه ثبت نمرات منظور مي نمايد و نمره قبولي در هر پودمان 
حداقل 2 مي باشد. در صورت احراز نشدن شايستگي پس از ارزشيابي اول، فرصت جبران و ارزشيابي مجدد تا آخر سال تحصيلي 
وجود دارد. كارنامه شما در اين درس شامل 5 پودمان و از دو بخش نمره مستمر و نمره شايستگي براي هر پودمان خواهد بود و 
اگر دركيي از پودمان ها نمره قبولي را كسب نكرديد، تنها در همان پودمان لازم است مورد ارزشيابي  قرار گيريد و پودمان هاي 
قبول شده در مرحله اول ارزشيابي مورد تأييد و نيازي به ارزشيابي مجدد ندارد. همچنين اين درس كارگاهي بوده و داراي ضريب 

8 است و در معدل كل شما بسيار تأثيرگذار است.
علاوه بر كتاب درسي، امكان استفاده از ساير اجزای بسته آموزشي كه براي شما طراحي و تأليف شده است، وجود دارد. كيي از 
اين اجزاي بسته آموزشي كتاب همراه هنرجو مي باشد كه براي انجام فعاليت هاي موجود در كتاب درسي بايد استفاده نماييد. 
كتاب همراه خود را مي توانيد هنگام آزمون و فرايند ارزشيابي نيز همراه داشته باشيد. ساير اجزاي بسته آموزشي ديگري نيز 
براي شما در نظر گرفته شده است كه با مراجعه به وبگاه رشته خود با نشاني www.tvoccd.oerp.ir مي توانيد از عناوين آن 

مطلع شويد.

سخني با هنرجويان عزيز



فعاليت هاي يادگيري در ارتباط با شايستگي هاي غيرفني از جمله مديريت منابع، اخلاق حرفه اي، حفاظت از محيط زيست و 
شايستگي هاي يادگيري مادام العمر و فناوري اطلاعات و ارتباطات همراه با شايستگي هاي فني طراحي و در كتاب درسي و بسته 
آموزشي ارائه شده است. شما هنرجويان عزيز كوشش نماييد اين شايستگي ها را در كنار شايستگي هاي فني آموزش ببينيد، 

تجربه كنيد و آنها را در انجام فعاليت هاي يادگيري بهك ار گيريد.
رعايت نكات ايمني، بهداشتي و حفاظتي از اصول انجام كار است لذا توصيه هاي هنرآموز محترمتان در خصوص رعايت مواردي 

كه در كتاب آمده است، در انجام كارها جدي بگيريد.
اميدواريم با تلاش و كوشش شما هنرجويان عزيز و هدايت هنرآموزان گرامي، گام هاي مؤثري در جهت سربلندي و استقلال 

كشور و پيشرفت اجتماعي و اقتصادي و تربيت مؤثر و شايسته جوانان برومند ميهن اسلامي برداشته شود.

دفتر برنامه ریزی و تألیف کتاب های درسی فنی وحرفه ای و کاردانش



در راستاي تحقق اهداف سند تحول بنيادين آموزش و پرورش و برنامه درسي ملي جمهوري اسلامي ايران و نيازهاي متغير دنياي كار 
و مشاغل، برنامه درسي رشته صنايع دستي ـ هنر سراميك و براساس آن محتواي آموزشي نيز تأليف گرديد. كتاب حاضر از مجموعه 
كتاب هاي كارگاهي مي باشد كه براي سال دوازدهم تدوين و تأليف گرديده است. اين كتاب داراي 5 پودمان است كه هر پودمان از دو 
واحد يادگيري تشيكل شده است. همچنين ارزشيابي مبتني بر شايستگي از ويژگي هاي اين كتاب مي باشد و براي كسب شايستگي 
در هر پودمان، احراز شايستگي در هر دو واحد يادگيري آن ضروري است. از ويژگي هاي ديگر اين كتاب طراحي فعاليت هاي يادگيري 
ساختي افته در ارتباط با شايستگي هاي فني و غيرفني از جمله مديريت منابع، اخلاق حرفه اي و مباحث زيست محيطي است. اين 
كتاب جزئي از بسته آموزشي تدارك ديده شده براي هنرجويان است كه لازم است از ساير اجزای بستة آموزشي نيز مانند كتاب 
همراه هنرجو، نرم افزار و فيلم آموزشي در فرايند يادگيري استفاده شود. كتاب همراه هنرجو در هنگام يادگيري، ارزشيابي و انجام 
كار واقعي مورد استفاده قرار مي گيرد. شما می توانید برای آشنایی بیشتر با اجزای بسته یادگیری، روش های تدریس کتاب، شیوه 
ارزشیابی مبتنی بر شایستگی، مشکلات رایج در یادگیری محتوای کتاب، بودجه بندی زمانی، نکات آموزشی شایستگی های غیرفنی، 
آموزش ایمنی و بهداشت و دریافت راهنما و پاسخ فعالیت های یادگیری و تمرین ها به کتاب راهنمای هنرآموز این درس مراجعه 
کنید. لازم به يادآوري است،كارنامه صادر شده در سال تحصيلي قبل براساس نمره 5 پودمان بوده است و در هنگام آموزش و 
سنجش و ارزشيابي پودمان ها و شايستگي ها، مي بايست به استاندارد ارزشيابي پيشرفت تحصيلي منتشر شده توسط سازمان پژوهش 
و برنامه ريزي آموزشي مراجعه گردد. رعايت ايمني و بهداشت، شايستگي هاي غيرفني و مراحل كليدي براساس استاندارد از ملزومات 
كسب شايستگي مي باشند. همچنين براي هنرجويان تبيين شود كه اين درس با ضريب 8 در معدل كل محاسبه مي شود و داراي 

تأثير زيادي است.
كتاب شامل پودمان هاي ذيل است:

پودمان اول: با عنوان » لعاب سازی با اکسیدهای فلزی رنگی« شامل دو واحد يادگيري؛ »آماده سازی لعاب« و »لعاب زنی آزمونه« 
است كه در آن علاوه بر تمرين عملي ساخت لعاب با اکسیدهای فلزی، لعاب زنی آزمونه و پخت آن آموزش داده مي شود.

پودمان دوم: عنوان »لعاب زنی پاششی« دارد كه در آن پس از فعاليت عملي در زمينه لعاب زنی با اسپری در واحد يادگيري اول و 
تزیین کردن با اسپری در واحد يادگيري دوم آموزش داده مي شود.

پودمان سوم: داراي عنوان »نقاشی زیرلعابی« است. در اين پودمان ابتدا آماده سازی قطعه و رنگ به صورت عملي ارائه شده است و 
در واحد يادگيري دوم نقاشی زیرلعابی آموزش داده شده است.

پودمان چهارم: »نقاشی با لعاب« نام دارد. ابتدا در واحد يادگيري اول به نقاشی با لعاب روی قطعه بیسکوییت پرداخته شده است. 
نقاشی با لعاب روی قطعه لعاب دار نام واحد يادگيري دوم است كه به صورت عملي روي اين ظروف آموزش داده مي شود. 

پودمان پنجم: با عنوان »تزیین و اسگرافیتو« مي باشد كه در آن هنرجويان ابتدا با تزیین رولعابی به صورت عملي آشنا مي شوند و در 
واحد يادگيري دوم تزیین اسگرافیتو به صورت مرحله به مرحله آموزش داده مي شود. 

اميد است كه با تلاش و كوشش شما همكاران گرامي اهداف پيش بيني شده براي اين درس محقق گردد.

دفتر برنامه ریزی و تألیف کتاب های درسی فنی وحرفه ای و کاردانش

نظرسنجی کتاب درسی

سخني با هنرآموزان گرامي





پودمان اول: لعاب سازی با اکسید های فلزی رنگی

1

پودمان اول

لعاب سازی با اکسید های فلزی رنگی

https://www.roshd.ir/1405-212676-1


2

استاندارد عملکرد 
آماده سازی لعاب )شفاف و اپک( با اکسیدهای فلزی رنگ دهنده، براساس فرمول مشخص شده، شامل توزین 
مواد، همگن سازی با هاون دستی یا جارمیل، عبور دادن دوغاب از الک ۸۰ مش و تهیه دوغاب لعاب با چگالی 

استاندارد، در مدت ۶۰ دقیقه.

به سؤالات زیر فکر کنید 
1  استفاده از مواد معدنی طبیعی با رنگ های متنوع در ترکیب لعاب و پخت آن در کوره، چه تأثیری بر رنگ 

نهایی لعاب خواهد داشت؟
2  تغییر نوع لعاب، مانند نوع کمک ذوب و دمای ذوب آن، چه تأثیری بر رنگ و جلوه های ظاهری لعاب 

داشت؟  خواهد 

رنگ  ایجاد  طبیعی  منابع  مهم ترین  از  معدنی،  ترکیبات  و  عناصر 
هستند. برای مثال، رنگ سبز و فیروزه ای برخی سنگ های معدنیِ 
دارای ترکیبات مس و سرخی خاک های آهن دار نشان می دهد که 

فلزات موجود در طبیعت منشأ ایجاد رنگ هستند.
پیش از تولید رنگ دانه های صنعتی، سفالگران برای ساخت لعاب های 
رنگی از خاک های معدنی و سنگ های آسیاب شده استفاده می کردند. 
آنان بدون آگاهی از ساختار اتمی مواد، از طریق تجربه به رابطه میان 
ترکیبات معدنی، دمای پخت و رنگ محصولات سرامیکی پی برده 
به  افزودن برخی اکسیدهای فلزی  با  بودند. همچنین دریافتند که 

لعاب، می توان رنگ های متنوعی در تولیدات سرامیکی ایجاد کرد.

در این واحد یادگیری، روش آماده سازی لعاب با برخی اکسیدهای فلزی رنگ دهنده و همچنین تأثیر آنها بر 
رنگ و جلوه های ظاهری لعاب های سربی و قلیایی بررسی می شود.

آماده سازی لعاب

واحد يادگيري 1

سنگ فیروزه؛ حاوی فسفات مس
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اکسیدهای رنگ دهنده لعاب 
یافت  خالص  به صورت  به ندرت  طبیعت  در  فلزات 
می شوند و اغلب به شکل ترکیبات شیمیایی مختلف، 
کربنات ها،  نیترات ها،  سولفیدها،  اکسیدها،  مانند 
سنگ های  در  سیلیکات ها،  و  سولفات ها  کلریدها، 
معدنی وجود دارند. به دلیل واکنش پذیری بالای بیشتر 
فلزات با اکسیژن، اکسیدها از رایج ترین ترکیبات آنها 

می روند. شمار  به 
برخی از اکسیدهای فلزی در ترکیبات لعاب، نقش های 
گوناگونی مانند کمک ذوب، پایدارکننده یا بهبوددهنده 
مقابل،  در  دارند.  عهده  بر  را  فیزیکی  خواص  برخی 
مهم ترین نقش گروهی دیگر از اکسیدهای فلزی، ایجاد 

رنگ در لعاب است.

اکسیدهای فلزی رنگ دهنده در لعاب، مانند رنگدانه هایی هستند که در مرحله پخت فعال می شوند. با افزایش 
دما، اکسیدهای فلزی با مذاب لعاب واکنش داده و یون های فلزی در ساختار شیشه ای لعاب پخش می شوند. 
این یون ها با جذب بخشی از طول موج های نور و بازتاب بقیه، رنگ های مختلفی را در لعاب ایجاد می کنند. 
به همین دلیل، هر ترکیب فلزی رنگ مشخصی به لعاب می بخشد؛ برای مثال، اکسیدکبالت معمولاً رنگ آبی 

تیره و لاجوردی، اکسیدمس رنگ سبز و آبی  ایجاد می کند.
برخی ترکیبات فلزی رنگ دهنده، به دلیل فراوانی و دسترسی آسان، کاربرد بیشتری در لعاب سازی دارند؛ از 
جمله آهن، مس، منگنز، کبالت، کروم، نیکل و قلع. در مقابل، برخی عناصر مانند آنتیموان و سلنیم، به دلیل 
کمیاب یا سمی بودن، کمتر مورد استفاده قرار می گیرند. این عناصر فلزی منشأ طیف های رنگی متنوعی 

هستند که برخی از ویژگی های آنها در جدول زیر ارائه شده است:

شکل ١ـ رنگ های حاصل از اکسیدهای فلزی در لعاب
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اکسید منگنز

اکسید مس

اکسید کروم

اکسید آهن

اکسید کبالت

اکسید قلع

اکسید نیکل

اکسید آنتیموان

اکسید سلنیم

MnO-Mn2O3  

  رنگ ظاهری اکسید: مشکی

  رنگ حاصل از ترکیب با لعاب: قهوه ای تیره ـ بنفش صورتی ـ مشکی

Cu2O-CuO  

  رنگ ظاهری اکسید: مشکی

  رنگ حاصل از ترکیب با لعاب: طیف رنگ سبز ـ فیروزه ای ـ آبی ایرانی ـ خاکستری تیره فلزی

Cr2O3  

  رنگ ظاهری اکسید: سبز

  رنگ حاصل از ترکیب با لعاب: سبز ـ قرمز ـ صورتی ـ نارنجی ـ زرد

FeO-Fe2O3  

  رنگ ظاهری اکسید: قرمز قهوه ای ومشکی

  رنگ حاصل از ترکیب با لعاب: حنایی ـ قرمز قهوه ای

CoO  

  رنگ ظاهری اکسید: مشکی

  رنگ حاصل از ترکیب با لعاب: آبی تیره ـ بنفش

SnO  

  رنگ ظاهری اکسید: سفید

  رنگ حاصل از ترکیب با لعاب: سفید

Ni2O3-NiO  

  رنگ ظاهری اکسید: سبز ـ مشکی

  رنگ حاصل از ترکیب با لعاب: خاکستری ـ قهوه ای خاکی ـ قهوه ای ـ بنفش روشن

Sb2O3  

  رنگ ظاهری اکسید: سفید

  رنگ حاصل از ترکیب با لعاب: طیف های رنگ زرد

SeO2  

  رنگ ظاهری اکسید: صورتی کم رنگ

  رنگ حاصل از ترکیب با لعاب: طیف قرمز و نارنجی

نمودار 1ـ برخی از اکسیدهای رنگ دهنده و رنگ های حاصل از آنها در لعاب



پودمان اول: لعاب سازی با اکسید های فلزی رنگی

5

نکته
روشمندی آزمون های علمی برای شناخت اکسیدهای رنگ دهنده لعاب

برای شناخت رنگ و رفتاراکسیدهای رنگ دهنده باید آزمایش های مشخصی انجام  شود. نتایج آزمون ها 
در صورتی قابل بررسی است که مواد و شرایط آزمایش ثابت درنظر گرفته شوند. مواردی مانند نوع لعاب، 
نوع بدنه، نوع اکسید رنگی، نحوه آماده سازی مواد، نحوه اعمال لعاب، ضخامت لعاب، دمای پخت و برنامه 

پخت باید ثابت باشند. تغییر هر کدام از این موارد، تأثیر مستقیم بر نتیجه خواهد داشت.
در یک قانون کلی در هر آزمایش یک یا حداکثر دو متغیر و بقیه موارد باید ثابت باشند. ازاین رو الزامی 
است که مواد تهیه شده )نوع لعاب، نوع اکسیدفلزی( و شرایط آزمایش )دمای پخت، نحوه اجرا( برای 

تمام آزمایش های موجود، یکسان باشند.

مقایسه رنگ فلزات آهن و مس با اکسیدهای آنها در لعاب
ابزار و مواد مورد نیاز:

مفتول مسی 0/1 میلی متری، براده آهن، ماسک، دستکش، ۴ عدد آزمونه تخت )ارتن ور سفید(، ۲ عدد 
آزمونه پیاله ای سفالی، هاون چینی، لعاب شفاف )1100ـ1000( درجه سانتی گراد، کاسه پلاستیکی، 

قلم مو، مداد نسوز، دفتر یادداشت و کوره ۱۱۰۰ درجه سانتی گراد.
* برای تهیه مفتول مسی، می توانید نیم متر سیم برق افشان تهیه کنید. روکش پلاستیکی سیم را برش 
داده و مفتول های مسی را خارج کنید. هنگام کار با ابزار برنده برای برش سیم دستکش کار استفاده شود.
فلزات در مجاورت اکسیژن به تدریج اکسید می شوند. در این فعالیت، با حرارت دادن آهن و مس، فرایند 
اکسید شدن تسریع می شود تا امکان مقایسه تأثیر فلزات و اکسیدهای حاصل از آنها بر رنگ لعاب فراهم 

شود. 
مراحل فعالیت کارگاهی:

۱۰ گرم براده آهن و ۱۰ گرم مفتول مسی را هرکدام در یک آزمونه پیاله ای قرار داده و در کوره با دمای 
۸۵۰ تا ۹۰۰ درجه سانتی گراد حرارت دهید. سپس مواد حاصل را با هاون چینی بسایید و تغییرات رنگ 

آنها را در جدول ثبت کنید.
 

رنگ پس از پخترنگ قبل از پختآزمونه پیاله ای سفالی
براده آهن 

مفتول مسی 0/1 میلی متری

نمونه 1: لعاب شفاف + 5% براده آهن 
نمونه2: لعاب شفاف +5% براده آهن حرارت دیده 

نمونه 3: لعاب شفاف + 5% براده سیم مسی 

فعالیت 
کارگاهی
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نمونه 4: لعاب شفاف + 5% پودر مفتول مسی حرارت دیده 
تهیه  برای  را  را آموختید. مقدار هر ماده  بر اساس فرمول  تعیین مقدار وزنی مواد  شما در سال دهم، 

کنید. تهیه  استاندارد  با چگالی  لعاب  دوغاب  نمونه،  هر  از  و  لعاب محاسبه کرده  ۱۰۰ گرم 
اطلاعات هر نمونه را در دفتر یادداشت ثبت کرده و کد آن را با مداد نسوز پشت آزمونه بنویسید. سپس 
آزمونه ها را با دوغاب لعاب مربوط به همان کد، به وسیله قلم مو و با ضخامت 0/6میلی متر پوشش دهید

برنامه پخت آزمونه ها در دمای ۱۰۸۰ درجه سانتی گراد و حدود 8 ساعت تنظیم شود. پس از پخت و 
سرد شدن، رنگ آنها را مشاهده کرده و نتایج را در جدول زیر ثبت کنید. 

دارای ناخالصی هستند و  فلزات مورد استفاده در این فعالیت، مانند مفتول مس و براده آهن، معمولاً 
شرایط اکسید شدن آنها نیز با اکسیدهای تجاری تفاوت دارد. بنابراین، رنگ اکسیدهای به دست آمده در 

این فعالیت ممکن است با اکسیدهای تجاری موجود در کارگاه یکسان نباشد.

رنگ پس از پخترنگ قبل از پختآزمونه تخت ارتن ور سفید
نمونه 1
نمونه 2
نمونه 3
نمونه 4

تفاوت اکسید فلزی رنگ دهنده با رنگ دانه سرامیکی )استین(1
یکی از معیارهای تشخیص اصالت و کیفیت اشیای سرامیکی، نوع رنگ و جلوه های آن است. برای مثال، برخی 
آثار به واسطه تنوع فام های یک رنگ، جلوه ای چشم نواز و عمیق دارند. همچنین، برخی تولیدات سرامیکی به 

دلیل ثبات و قابلیت تکرار دقیق رنگ، ارزشمند شمرده می شوند.
به نظر شما، کدام یک از این جلوه های رنگی بیشتر با استین و کدام یک بیشتر با اکسیدهای فلزی رنگ دهنده 

قابل دستیابی است؟

Stain ـ1

شکل 3ـ بشقاب سرامیکی با فام رنگی متنوع سبزشکل 2ـ ظروف سرامیکی با رنگ یکدست
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مطابق آنچه در کتاب پخت و لعاب زنی پایه دهم آمده است، استین یا رنگدانه سرامیکی به مواد پودری ریزدانه 
گفته می شود که نقش رنگ دهنده در لعاب دارند. استین ها از واکنش یک یا چند اکسید فلزی رنگ دهنده 
با مواد معدنی واسطه در دمای بالا و در شرایط آزمایشگاهی به دست می آیند. مهم ترین ویژگی رنگدانه های 

سرامیکی، ساختار بلوری پایدار آنهاست که موجب ایجاد رنگی ثابت و قابل تکرار در لعاب می شود.
است.  لعاب  در  آنها  عملکرد  نحوه  و  ساختار  در  استین ها  و  رنگ دهنده  فلزی  اکسیدهای  اصلی  تفاوت 
اکسیدهای  فلزی رنگ دهنده، مواد اولیه ای واکنش پذیر هستند که رنگ حاصل از آنها با تغییر نسبت وزنی، 
نوع لعاب، شرایط پخت و دمای کوره تغییر می کند. به همین دلیل اکسیدهای رنگ دهنده رنگ ثابتی نداشته 

و نوع و فام رنگی متنوعی دارند. 
در مقابل، استین ها دارای ساختار بلوری پایدار هستند 
و رنگ آنها در شرایط معمول پخت، کمتر تحت تأثیر 
ترکیب لعاب و شرایط پخت قرار می گیرند. ازاین رو، 
در تولید انبوه محصولاتی که به ثبات رنگ، یکنواختی 
ظروف  و  کاشی ها  مانند  دارند،  نیاز  تکرارپذیری  و 

غذاخوری، کاربرد بیشتری دارند.
یکی دیگر از تفاوت های رنگدانه سرامیکی و اکسیدهای 
با رنگ  آنها  فلزی رنگ دهنده، شباهت رنگ ظاهری 
حاصل در لعاب است. رنگ پودر استین ها معمولاً به 
مثال،  برای  است.  نزدیک  لعاب  در  آنها  نهایی  رنگ 
استین سبز چمنی پس از پخت نیز رنگی نزدیک به 

همان طیف سبز در لعاب ایجاد می کند.
در مقابل، رنگ ظاهری بیشتر اکسیدهای فلزی رنگ دهنده با رنگ حاصل از آنها در لعاب هم خوانی ندارد. 
برای مثال، اکسید مس از نظر ظاهری سیاه است، اما بسته به مقدار مصرف، نوع لعاب و شرایط پخت، می تواند 

طیفی از رنگ های سبز، فیروزه ای یا در شرایط خاص، جلوه های فلزفام ایجاد کند.

شکل 4ـ استین های سبز با طیف های رنگی متفاوت

شکل 7ـ لعاب شفاف + اکسید مس 20%شکل 6 ـ لعاب شفاف + اکسید مس 5 %شکل 5 ـ پودر اکسید مس



8

یون های فلزی در ترکیبات مختلف خود دارای رنگ های ظاهری متفاوتی هستند. برای مثال، اکسید مس 
یک ظرفیتی )Cu2O( به رنگ قرمز مسی و اکسید مس دوظرفیتی )CuO( به رنگ سیاه است، در حالی که 
کربنات و سولفات مس به ترتیب رنگ های سبز و فیروزه ای دارند. باید در نظر داشت که برخی از ترکیبات 
فلزی نیز همچون اکسید آنها در لعاب کاربرد دارند و طیف رنگی مشابه با اکسیدشان نمودار 1 ایجاد می کنند.

شکل 8 ـ اکسید مس قرمز 
Cu2O

شکل 9ـ اکسید مس سیاه 
CuO

شکل 10ـ کربنات مس 
CuCO3

شکل11ـ سولفات مس 
)CuSO4·5H2O(

نکته
استثناهایی نیز در تطابق رنگ ظاهری استین ها و اکسیدها وجود دارد. برای مثال، اکسید کروم رنگ 
ظاهری سبزی دارد که به رنگ حاصل از آن در لعاب شباهت دارد و از این نظر رفتاری مشابه استین ها 

نشان می دهد.

بهداشت و 
استفاده از ماسک و دستکش پلاستیکی هنگام کار با اکسیدهای فلزی و مواد معدنی ریزدانه، از تماس ایمنی

مستقیم و تنفس مواد مضر برای سلامتی جلوگیری می کند.

تفاوت اکسید رنگ دهنده و استین

رنگدانه سرامیکی اکسید رنگ دهنده

تنوع نوع و فام رنگ براثر تغییر نسبت 
وزنی، نوع لعاب، دما و شرایط پخت

ثبات نوع رنگ با تغییر نسبت وزنی، نوع 
لعاب، دما و شرایط پخت

اختلاف رنگ ظاهری اکثر اکسیدهای 
فلزی با رنگ حاصل در لعاب

با  استین ها  اکثر  ظاهری  رنگ  شباهت 
رنگ حاصل در لعاب

بیشترین کاربرد برای ایجاد رنگ های 
خاص و منحصر به فرد

بیشترین کاربرد برای تولید محصولات با 
رنگ ثابت

نمودار 2
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مقایسه تأثیر مقدار استین و اکسید رنگ دهنده بر رنگ لعاب
ابزار و مواد مورد نیاز:

اکسید آهن، استین صورتی، لعاب شفاف )1100ـ1000( درجه سانتی گراد، ماسک، دستکش، ۴ عدد 
آزمونه تخت ارتن ور سفید، ترازو، کاسه پلاستیکی، الک ۸۰ مش، مداد نسوز، قلم مو، دفتر یادداشت و 

کوره ۱۱۰۰ درجه سانتی گراد.
در این فعالیت، تأثیر تغییر نسبت وزنی استین و اکسید آهن بر فام و شدت رنگ در لعاب بررسی می شود.

مراحل فعالیت کارگاهی:
نمونه 5 ـ لعاب شفاف + 5% استین صورتی 
نمونه 6 ـ لعاب شفاف + 15% استین صورتی

نمونه 7ـ لعاب شفاف + 5%  اکسید آهن
نمونه 8  ـ لعاب شفاف + 15% اکسید آهن

الک  از  را  لعاب  دوغاب  سپس  کنید.  تهیه  لعاب  گرم   ۱۰۰ نمونه  هر  از  داده شده،  نسبت های  مطابق 
۸۰  مش عبور داده و با چگالی استاندارد آماده کنید. هر آزمونه کدگذاری شده را با دوغاب مربوط به 

دهید.  پوشش  میلی متر   0/6 با ضخامت  قلم مو،  به وسیله  و  کد  همان 
برنامه پخت آزمونه ها در دمای ۱۰۸۰ درجه سانتی گراد و حدود 8 ساعت تنظیم شود. پس از پخت، 

نمونه ها را با یکدیگر مقایسه کرده و نتایج را در جدول زیر ثبت کنید.

آزمونه تخت 
ارتن ور سفید

رنگ قبل از 
پخت

رنگ پس از 
رنگ دارای رنگ یکدست پخت

بافت 
سطح لعاب ناصاف 

و جوش دار

نمونه 5

نمونه 6

نمونه 7

نمونه8

 
  آزمایش بالا با لعاب اپک ) 1100ـ1000( درجه سانتی گراد نیز انجام شود. )هنرجویان به دو گروه 

تقسیم شده و یک گروه با لعاب شفاف و یک گروه با لعاب اپک نمونه ها را آزمایش کنند(

فعالیت 
کارگاهی



10

آماده سازی اکسیدهای رنگ دهنده 
آماده سازی و شناخت ویژگی های مواد اولیه، یکی از 
ارکان حرفه ای در تولید آثار سرامیکی است. اگرچه 
تجربه در شناخت برخی مواد مؤثر است، اما بسیاری از 
اکسیدها و مواد معدنی از نظر رنگ، بافت و دانه بندی 
ظاهری مشابه دارند؛ به گونه ای که تشخیص آنها تنها 

براساس ظاهر یا لمس امکان پذیر نیست.

به ویژه آنکه بیشتر اکسیدهای فلزی رنگ دهنده و مواد 
اولیه لعاب به صورت پودر و با رنگ های ظاهری مشابه، 
مانند سفید یا سیاه، عرضه می شوند. بنابراین، یکی از 
و  طبقه بندی  سرامیک،  کارگاه های  در  مهم  وظایف 
نام و  با  این مواد در ظروف دربسته، همراه  نگهداری 

کد مشخص است. 

شکل 12ـ نگهداری مواد در ظروف دردار

شکل 13ـ طبقه بندی و برچسب گذاری مواد

ایمنی
مواد معدنی باید در ظروف پلاستیکی نگهداری شوند، و از ریختن آنها در قوطی های فلزی خودداری 
کنید. زیرا مواد در اثر رطوبت محیط و تماس با جداره فلزی واکنش های انجام می دهند که موجب تغییر 

در ترکیب آنها می شود.

مواد  نگهداری  برای  مشخصی  قفسه  کارگاه،  هر  در 
مشخصات،  بدون  مواد  دادن  قرار  دارد.  وجود  لعاب 
موجب خطا در استفاده از آنها می شود. ازاین رو، باید 
ماده  تجاری و سال خرید هر  نام  فرمول، رنگ،  نام، 
روی برچسب ظرف درج شود. همچنین، بهتر است 
مواد هم گروه در یک قفسه نگهداری شوند و فهرست 
مواد موجود در هر قفسه در کنار آن نصب شود. قرار 
دادن مواد در محلی غیر از جای تعیین شده، موجب 

اتلاف زمان در یافتن آنها هنگام کار خواهد شد.
شکل 14ـ نحوه ریختن مواد در ظرف های مخصوص
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ایمنی
اعتماد به حافظه یا شناخت ظاهری مواد، یکی از عوامل هدررفت مواد در کارگاه های سرامیک است. 
ازاین رو، مواد خریداری شده باید بلافاصله پس از ورود به کارگاه، در ظروف تمیز و دربسته نگهداری و با 

درج مشخصات کامل، برچسب گذاری شوند.

طبقه بندی مواد موجود در کارگاه
ابزار و مواد مورد نیاز:

ظرف پلاستیکی دربسته، قیف، ماسک، دستکش و قاشق فلزی، برچسب یا ماژیک ضدآب
مراحل فعالیت کارگاهی:

هنرجویان در گروه های دو نفره تقسیم شده و هر گروه مسئول سامان دهی یک طبقه از قفسه ها می شود.
فهرستی از مواد موجود تهیه و نام و رنگ هر ماده ثبت می شود. سپس مواد هم گروه در هر طبقه، در 

کنار یکدیگر قرار می گیرند.

نام تجاری و سال خریدرنگ ظاهری فرمول نوع اکسید فلزی

اکسید مس

اکسید آهن

اکسید کروم

اکسید منگنز

کربنات مس

سولفات مس

کربنات منگنز

اکسید قلع 

فعالیت 
کارگاهی

یکی از مراحل آماده سازی اکسیدهای رنگ دهنده، تفکیک آنها بر اساس ویژگی های فیزیکی، از جمله رنگ 
ظاهری، دانه بندی و میزان خلوص است. ازاین رو، پیش از وزن کشی مواد، انجام مراحل زیر ضروری است:

تعیین میزان خلوص اکسیدهای رنگ دهنده 
اغلب فلزات در طبیعت به صورت اکسید یا ترکیب شده با سایر عناصر یافت می شوند. وجود ناخالصی در این 
فرایندهای پالایش و  به   ،90% بالای  با خلوص  به اکسیدهایی  برای دستیابی  ترکیبات اجتناب ناپذیر است. 
شرایط آزمایشگاهی نیاز است. میزان خلوص اکسید بر نوع و شدت رنگ حاصل از آن تأثیر می گذارد. به عنوان 
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مثال، اکسید مس در صورت نداشتن خلوص کافی، می تواند رنگ هایی در طیف سبز متمایل به آبی یا سبز 
لجنی ایجاد کند.

برخی ناخالصی ها در حین پخت گازهای فرار تولید کرده و موجب بروز عیوبی مانند جوش و ناهمواری در 
لعاب می شوند. برای کاهش این مشکلات، باید از اکسیدهایی با نام تجاری معتبر و خلوص استاندارد استفاده 

شود.
یکی دیگر از راه های کاهش عیوب ناشی از واکنش اکسیدها در لعاب، جایگزین کردن آنها با ترکیبات فلزی 
دیگر مانند کربنات ها یا سیلیکات ها است. به عنوان مثال، لعاب های حاوی اکسید کبالت، بسته به ترکیب لعاب 
و دمای پخت، ممکن است دچار عیوبی مانند جوش های سرسوزنی یا تاول شوند. به همین دلیل، استفاده از 

کربنات یا سیلیکات کبالت به جای اکسید آن مناسب تر است.

CoO شکل 15ـ اکسید کبالتCoCo3 شکل 16ـ کربنات کبالتCo2Si شکل 17ـ سیلیکات کبالت

شکل 19ـ آزمون کربنات کبالت بدون جوششکل 18ـ آزمون اکسید کبالت با جوش و حفره سوزنی
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ایمنی
هنگام خرید مواد مصرفی مانند لعاب یا  انواع اکسیدهای فلزی، علاوه بر نام تجاری، ثبت تاریخ خرید نیز 
ضروری است. زیراحتی شرکت های تولیدکننده ممکن است با تغییر مواد اولیه، خلوص محصول را دچار 

تغییر کنند. بنابراین برای تکرارپذیری نتایج، استفاده از مواد یکسان الزامی است.

تأثیر خلوص اکسید در رنگ لعاب
ابزار و مواد مورد نیاز:

کاسه  دستکش،  ماسک،  مس،  سولفات  گرم   ۳۰ مس،  کربنات  گرم   ۳۰ سیاه،  مس  اکسید  گرم   ۳۰
ارتن ور  پلاستیکی، هاون چینی، لعاب شفاف) 1100ـ1000( درجه سانتی گراد، ۳ عدد آزمونه تخت 
سانتی گراد.  درجه  کوره ۱۱۰۰  و  یادداشت  دفتر  نسوز،  مداد  پلاستیکی،  کاسه  قلم مو،  ترازو،  سفید، 

*در این فعالیت، تأثیر سه ترکیب مختلف مس بر رنگ لعاب بررسی می شود.
مراحل فعالیت کارگاهی:

نمونه 9ـ لعاب شفاف + 5% اکسید مس سیاه
نمونه 10ـ لعاب شفاف + 5% سولفات مس
نمونه 11ـ لعاب شفاف + 5% کربنات مس

مطابق فرمول های داده شده، از هر نمونه ۱۰۰ گرم لعاب تهیه کنید. سپس نمونه ها را با آب مخلوط 
با قلم مو و با ضخامت0/6 میلی متر روی آزمونه های  کرده و در هاون چینی بسایید. دوغاب حاصل را 

الک عبور ندهید.(  از  را  نمونه ها  )این  کنید.  اعمال  کدگذاری شده 
برنامه پخت آزمونه ها در دمای ۱۰۸۰ درجه سانتی گراد و حدود 8 ساعت تنظیم شود. پس از پخت، 

نمونه ها را با یکدیگر مقایسه کرده و نتایج را در جدول زیر ثبت کنید.

آزمونه تخت 
ارتن ور سفید

رنگ ترکیب 
مس

دانه بندی 
ترکیب مس 

رنگ پس از 
پخت نمونه

رنگ نمونه 
یکدست 

بافت سطح 
نمونه 

سطح لعاب 
ناصاف و 
جوش دار

نمونه 9

نمونه 10

نمونه 11

 
  آزمایش بالا با لعاب اپک )1100ـ1050( درجه سانتی گراد نیز انجام شود. )هنرجویان به دو گروه 

تقسیم شده و یک گروه با لعاب شفاف و یک گروه با لعاب اپک نمونه ها را آزمایش کنند( 

فعالیت 
کارگاهی
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تعیین دانه بندی اکسیدهای رنگ دهنده
اندازه ذرات اکسید بر نحوه پخش و حل شدن آن در لعاب تأثیر مستقیم دارد. اکسیدهای ریزدانه به طور 
یکنواخت تری در مذاب لعاب پخش شده و رنگی همگن ایجاد می کنند، در حالی که ذرات درشت ممکن است 

موجب ایجاد لکه ها یا نقاط رنگی در سطح لعاب شوند.

برای مثال، اگر اکسید آهن دارای ذرات درشت باشد، ممکن است پس از پخت، خال های قهوه ای تیره ای 
در سطح لعاب ایجاد شود. در مقابل، همان اکسید با دانه بندی ریز، سطحی یکنواخت و بدون لکه به وجود 
بافتی زبر در سطح قطعه  ایجاد  می آورد. همچنین، در مورد اکسید منگنز، ذرات درشت می توانند موجب 
شوند، در حالی که نوع ریزدانه معمولاً رنگی یکنواخت تر ایجاد می کند. بنابراین، کنترل دانه بندی پیش از 

مصرف اهمیت زیادی دارد.
پودر اکسیدهای فلزی با دانه بندی های گوناگون در بازار عرضه می شوند. اکسیدهای خالص با دانه بندی ریزتر 
از ۸۰ مش، معمولاً کیفیت و قیمت بالاتری دارند. چنانچه اکسید تهیه شده دارای دانه بندی درشت تر از ۷۰ 

مش باشد، می توان با دو روش، اندازه ذرات آن را یکنواخت تر کرد.
  روش اول سایش مواد به صورت دستی و با استفاده از هاون چینی است. سایش دستی در کارگاه هایی با 

تولید محدود، که برای لعاب زنی محصولات به کمتر از ۵۰۰ گرم اکسید نیاز است، کاربرد دارد.
  ابتدا اکسید رنگ دهنده با آب مخلوط و سپس در هاون سرامیکی ساییده می شود. 

  سپس دوغاب غلیظ از الک ۸۰ مش عبور داده می شود تا دانه های درشت جدا شوند.

  پس از خشک شدن، پودر دانه بندی شده در ظرف مشخص نگهداری شده و مشخصات آن روی برچسب 

ظرف ثبت می شود.

شکل 20ـ خال های رنگی ناشی از ذرات درشت اکسید
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شکل 23ـ انتقال پودر دانه بندی شده خشک شکل 22ـ ذرات درشت باقی مانده در الک
به ظرف

شکل21ـ سایش اکسید با هاون

ایمنی
در برخی کارگاه های کوچک، سایش خشک مواد در مقادیر کمتر از 200 گرم و با استفاده از ماسک و 
دستکش انجام می شود. با این حال، از سایش خشک مواد در مقادیر زیاد یا به صورت مداوم پرهیز کنید؛ 

زیرا ذرات ریز در هوا معلق شده و می توانند به دستگاه تنفسی آسیب برسانند.

ایمنی
بیان  اکسیدها  دانه بندی  تأثیر  درباره  آنچه  مطابق 
بودن  مناسب  از  باید  وزن کشی  از  پیش  شد، 
مواد  اگر  کرد.  حاصل  اطمینان  اکسید  دانه بندی 
وزن کشی  فرمول  اساس  بر  و  کردن  الک  از  پیش 
کردن  الک  هنگام  درشت  ذرات  از  بخشی  شوند، 
از ترکیب حذف می شوند.  روی الک باقی مانده و 
ترکیب  و  کرده  تغییر  وزنی  نسبت های  نتیجه،  در 
نهایی با فرمول مورد نظر مطابقت نخواهد داشت. 
این موضوع می تواند موجب خطا در نتایج آزمایش 

انتظار شود. مورد  رنگ  با  لعاب  رنگ  تفاوت  و 

مواد معدنی بسیار ارزشمند هستند و منابع آنها در طبیعت محدود است. بعد از الک کردن دوغاب، شستن 
وسایل بدون توجه به حجم مواد باقی مانده در الک و هاون، موجب هدررفت مقدار زیادی از مواد می شود. 
باید مواد اضافه را درظرفی جداگانه ریخته، پس از آن وسایل را با آب شست. مواد درشت دانه با سایش 

مجدد قابل استفاده می شوند.

توجهات 
زیست محیطی

جداسازی ذرات درشت اکسید با الک
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  روش دوم استفاده از آسیابی به نام جارمیل1 است. این روش برای تهیه دوغاب همگن در مقادیر بیش از یک 

کیلوگرم کاربرد دارد، زیرا سایش دستی در این حجم کارایی لازم را ندارد. جارمیل به ویژه برای همگن سازی 
دوغاب لعاب های فرموله شده با اکسیدهایی که دانه بندی آنها درشت تر از ۸۰ مش است، استفاده می شود.

جارمیل یکی از تجهیزاتی است که برای خردایش مواد و تهیه دوغاب همگن کاربرد دارد. این وسیله از مخزنی 
به نام جار که معمولاً از جنس پرسلان است، گلوله های آلومینایی و دستگاهی که امکان چرخش جار را ایجاد 
می کند تشکیل شده است. دوغاب مواد و گلوله ها داخل جار ریخته شده و با چرخش مداوم آنها به وسیله 

دستگاه، سایش و همگن شدن مواد انجام می گیرد.

ابتدا نسبت مواد مطابق فرمول محاسبه می شود. سپس لعاب و اکسید رنگ دهنده وزن شده و با آب مخلوط 
می شوند. دوغاب لعاب با چگالی 1/3تا 1/4 گرم بر میلی لیتر تهیه شده و همراه با گلوله های سایش درون جار 

ریخته می شود.
پس از اطمینان از بسته بودن درِ جار، مخزن روی دستگاه قرار می گیرد. با توجه به سختی و اندازه ذرات، 
جار به طور میانگین ۱ تا 6 ساعت روی دستگاه می چرخد. این فرایند موجب ریزدانه شدن و همگن سازی 

می شود. مواد 

Jar mill ـ1

شکل 26ـ دستگاه جارمیلشکل 25ـ جارشکل24ـ گلوله های آلومینایی

شکل 29ـ جداسازی گلوله های شکل 28ـ عبور دوغاب از آبکششکل 27ـ ریختن گلوله در جار
آلومینایی

شکل 30ـ لعاب همگن شده
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پژوهش کنید
جت میل   ،)Fast Mill( فست میل  مانند  معدنی،  مواد  نرم سازی  و  خردایش  تجهیزات  سایر  درباره 
)Jet  Mill( و دیگر دستگاه های مورد استفاده در صنایع سرامیک پژوهش کنید. سپس نتایج پژوهش 

ارائه دهید کاربرد هر دستگاه در کلاس  و  معرفی  تصاویر،  به همراه  را  خود 

با ذکر مشخصات نگهداری کنید.  با دانه بندی های مختلف را در ظروف برچسب دار و  مواد تفکیک شده 
تفکیک صحیح مواد، علاوه بر حفظ کیفیت، از هدررفت مواد و تولید پسماندهای غیرقابل استفاده نیز 

جلوگیری می کند.

توجهات 
زیست محیطی

تأثیر دانه بندی اکسید رنگ دهنده در رنگ لعاب
ابزار و مواد مورد نیاز:

۳۰ گرم اکسید آهن دانه درشت، ماسک، دستکش، کاسه پلاستیکی، هاون چینی، آب داغ، لعاب شفاف 
)1100ـ1000( درجه سانتی گراد، ۲ عدد آزمونه تخت ارتن ور سفید، ترازو، قلم مو، الک ۸۰ مش،کاسه 

پلاستیکی، مداد نسوز، دفتر یادداشت و کوره ۱۱۰۰ درجه سانتی گراد.
مراحل فعالیت کارگاهی:

نمونه 12ـ لعاب شفاف + 5% اکسید آهن دانه درشت 
مواد مورد نیاز برای ۱۰۰ گرم لعاب را مطابق نسبت وزنی داده شده وزن کشی کنید. سپس دوغاب لعاب 

را با چگالی استاندارد تهیه کرده و بدون عبور از الک، روی آزمونه مربوطه اعمال کنید. 
نمونه 13ـ لعاب شفاف + 5% اکسید آهن الک شده 

تا  بسایید  به خوبی  و در هاون  با ۲۰ گرم آب مخلوط کرده  را  دانه درشت  اکسید آهن  ابتدا ۲۰ گرم 
یکنواخت شود. سپس مخلوط را از الک ۸۰ مش عبور داده و اجازه دهید در دمای محیط یا در معرض 
آفتاب به تدریج خشک شود. سپس 5 گرم اکسید آهن از پودر حاصل برای تهیه ۱۰۰ گرم لعاب، مطابق 
نسبت وزنی داده شده، استفاده کنید. دوغاب هر دو نمونه را روی آزمونه های کدگذاری شده با ضخامت 

0/6 میلی متر اعمال کنید.
برنامه پخت آزمونه ها در دمای ۱۰۸۰ درجه سانتی گراد و حدود 8 ساعت تنظیم شود. پس از پخت و 

سرد شدن، نتایج حاصل را با یکدیگر مقایسه و در جدول زیر ثبت کنید.

آزمونه تخت 
ارتن ور سفید

سطح لعاب ناصاف و رنگ دارای بافت رنگ یکدست رنگ پس از پخترنگ قبل از پخت
جوش دار

نمونه 12

نمونه 13

  آزمایش بالا با لعاب اپک )1100ـ1000( درجه سانتی گراد نیز انجام شود. )هنرجویان به دو گروه 

تقسیم شده و یک گروه با لعاب شفاف و یک گروه با لعاب اپک نمونه ها را آزمایش کنند(

فعالیت 
کارگاهی
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توزین لعاب و اکسیدهای رنگی 
نسبت وزنی مواد رنگ زا در لعاب، با توجه به نوع آنها 
حاصل  مطلوب  رنگ  فام  و  تا شدت  می شود  تعیین 
شود. خلوص، کیفیت تولید و دانه بندی این مواد، بر 
شدت و فام رنگ حاصل تأثیر می گذارند. همان گونه 
با استین آموزش  که در سال دهم برای لعاب سازی 
در  تا %10  مقادیر %1  در  اغلب  استین ها  شد،  داده 
لعاب استفاده می شوند برخی از استین ها مانند سیاه، 
مطلوب  رنگ  نیز   %۱ از  کمتر  نسبت های  در  حتی 
ایجاد می کنند. برخی اکسیدهای فلزی نیز بسته به 
نوع و خلوص خود، قدرت رنگ دهی متفاوتی دارند.

اکسیدهای  برخی  از  استفاده  امکان  کلی  به طور 
رنگ دهنده نسبت به استین ها در بازه وسیع تری، از 

دارد.  وجود   %20 از  بیش  تا   %0/1 حدود 
آزمون رنگ اکسیدهای رنگ دهنده با نسبت وزنی مختلف در لعاب

برای شناخت نوع و شدت رنگ لازم است هر اکسید با نسبت های وزنی متفاوت و در انواع لعاب آزمون شود. 
تغییرات  می توانند  نیز  حدود %20  تا  وزنی  نسبت های  در  مس،  اکسید  مانند  اکسیدها  برخی  مثال،  برای 
از 10% ، تغییر رنگ  بالاتر  در مقادیر  ایجاد کنند؛ در حالی که اکسید کروم معمولاً  محسوسی در فام رنگ 

نمی دهد. نشان  قابل توجهی 
در مورد برخی اکسیدها، مانند اکسید منگنز و اکسید کبالت نیز افزایش نسبت وزنی بیش از 10% ، معمولاً 
موجب تغییر محسوسی در رنگ نمی شود؛ اما در برخی لعاب ها و در نسبت های متفاوتی، احتمال بروز عیوبی 
مانند جوش و تاول افزایش می یابد که بخشی از این عیوب با تغییر نسبت وزنی در لعاب و یا افزایش دمای 

پخت، کاهش یافته یا برطرف می شوند.
آماده سازی دوغاب لعاب با اکسید فلزی رنگ دهنده

قبل از تهیه دوغاب لعاب با اکسیدهای رنگ دهنده، باید نسبت های مختلفی از آنها را با لعاب و اکسید فلزی 
خریداری شده، مورد آزمون قرار گیرند. بنابراین در گام اول برای اعمال بر روی نمونه ای پیاله ای مقداری 
دوغاب لعاب تهیه می شود تا رنگ و رفتار آنها در لعاب آزمون شوند. سپس بعد از یادداشت و ثبت رنگ هر 
آزمونه در دفتر، نتایج بررسی می شوند. بعد از انتخاب گزینه موردنظر دوغاب لعاب با مش استاندارد و در 

مقدار لازم تهیه می شود.
به همین منظور ابتدا نسبت های وزنی پیشنهادی، انواع اکسیدهای مشخص شده آزمون می شوند. باید توجه 
داشت که تمام آزمون ها با یک نوع لعاب )شفاف ـ اپک( با میانگین دمایی )1100ـ1000( درجه سانتی گراد، 
دمای  در  پخت  برنامه  همچنین  گیرد.  انجام  اصلی  بدنه ای  نوع  از  و  پیاله ای  یا  حجمی  آزمونه ای  روی  بر 

استاندارد بدنه و لعاب )حدود 1080 درجه سانتی گراد( تنظیم شود.

شکل 31ـ وسایل توزین مواد لعاب 
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آزمون اکسیدهای رنگ دهنده با نسبت های وزنی مختلف: 
ترکیبات  و  است. مس  روشن  رنگ سبز  به   )CuCO3( کربنات مس  و  رنگ سیاه  به   )CuO( اکسید مس 
آن، به دلیل فراوانی و ایجاد طیف متنوعی از رنگ ها در لعاب، از پرکاربردترین مواد رنگ دهنده در تولیدات 
سرامیکی به شمار می روند. در میان ترکیبات مس، سولفات مس به دلیل دانه بندی درشت و خردایش سخت 

آن کاربرد کمتری در لعاب سازی دارد؛ در حالی که کربنات مس و اکسید مس بیشترین کاربرد را دارند. 

  اکسید مس و کربنات مس، از هر کدام جداگانه با نسبت های وزنی ۱%، ۳%، ۵%، ۸% و ۲۰% آزمون شود.

اکسید آهن به صورت اکسید آهن قرمز )Fe2O3(، اکسید آهن زرد )FeO( و اکسید آهن سیاه )Fe3O4( عرضه 
می شود. اکسید آهن سیاه، به دلیل دانه بندی درشت تر، کاربرد کمتری در لعاب سازی دارد. ازاین رو، آزمون ها 

با اکسید آهن قرمز که متداول تر است، انجام  شود.

  اکسید آهن با نسبت های وزنی ۴%، ۸%، ۱۰% و ۱۵% آزمون شود.

اکسید منگنز )MnO( به رنگ سیاه است و در برخی لعاب ها، به ویژه در نسبت های مصرف بالاتر، ممکن است 
موجب بروز عیوبی مانند جوش های سوزنی و تاول شود. در مقابل، کربنات منگنز )MnCO3( به رنگ سفید 
مایل به صورتی، کرم یا قهوه ای روشن است و معمولاً احتمال بروز این عیوب در آن کمتر است. آزمون هر دو 

ترکیب منگنز برای مقایسه رفتار و رنگ حاصل در لعاب پیشنهاد می شود.

  اکسید منگنز و کربنات منگنز از هر کدام جداگانه با نسبت های وزنی ۱%، ۲%، ۴% و ۱۵% آزمون شود.

از  لعاب می تواند طیفی  در  و  است  به سبز  مایل  تا خاکستری  زیتونی  رنگ سبز  به   )NiO( اکسید نیکل 
کند. ایجاد  قهوه ای  به  مایل  زرد  یا  سبز  قهوه ای،  خاکستری،  رنگ های 

  اکسید نیکل با نسبت های وزنی ۴%، ۸% و ۱۵% آزمون شود.

سیلیکات کبالت )CoO( به رنگ سیاه، اکسیدی کمیاب و گران قیمت است. جایگزین مناسب آن، سیلیکات 
کبالت )Co2SiO4( با رنگ بنفش مایل به صورتی است که به طور متداول در بازار عرضه می شود. به دلیل 
قدرت رنگ دهی بسیار بالای کبالت، حتی نسبت های کمتر از 1% آن نیز در لعاب قابل بررسی و مؤثر هستند.

  سیلیکات کبالت با نسبت های وزنی 0/2%، ۱%، ۴% و ۸% آزمون شود.

اکسید کروم )Cr2O3( به رنگ سبز پررنگ بوده و به دلیل فراوانی، به راحتی در دسترس است. اکسید کروم، 
مانند اکسید کبالت، قدرت رنگ دهی بالایی دارد. از آنجا که رنگ ظاهری اکسید کروم با رنگ سبزی که در 

لعاب ایجاد می کند شباهت زیادی دارد، ممکن است با استین سبز اشتباه گرفته شود.

  اکسید کروم با نسبت های وزنی 0/2%، ۱%، ۴% و ۸% آزمون شود.
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نکته
هر استین و یا هر نوع اکسیدی، قدرت رنگ دهی مخصوص به خود را دارد. برای یافتن نسبت مناسب آن 

در لعاب، کافی است، دو نمونه با نسبت پایین مانند 1% و 5% تهیه و آزمون شوند.

مقایسه شدت رنگ دهی سیلیکات کبالت و اکسید آهن 
ابزار و مواد مورد نیاز:

۲۰ گرم سیلیکات کبالت، ۲۰ گرم اکسید آهن قرمز، ۴۰۰ گرم لعاب شفاف )1100ـ1000( درجه 
سانتی گراد، کاسه پلاستیکی، ترازو دیجیتال، همزن، الک ۸۰ مش، ۴ عدد آزمونه تخت ارتن ور سفید، 

قلم مو، آب، مداد نسوز، دفتر یادداشت، ماسک، دستکش و کوره ۱۱۰۰ درجه سانتی گراد.
مراحل فعالیت کارگاهی:

فرمول های زیر را در دفتر یادداشت ثبت کنید.
نمونه ۱۴: لعاب شفاف + 1% سیلیکات کبالت
نمونه ۱۵: لعاب شفاف + 5% سیلیکات کبالت
نمونه ۱۶: لعاب شفاف + 1% اکسید آهن قرمز

نمونه ۱۷: لعاب شفاف + 5% اکسید آهن قرمز 
هنرجویان به گروه های دو نفره تقسیم شوند. هر گروه پس از محاسبه نسبت های وزنی برای تهیه ۱۰۰  گرم 
لعاب، مواد را وزن کشی کرده و دوغاب لعاب را با چگالی استاندارد 1/4 گرم بر میلی لیتر تهیه کند. سپس دوغاب 

را از الک ۸۰ مش عبور داده و با قلم مو، روی آزمونه کدگذاری شده با ضخامت 0/6 میلی متر اعمال کند.
برنامه پخت آزمونه ها در دمای ۱۰۸۰ درجه سانتی گراد و حدود 8 ساعت تنظیم شود. پس از پخت و  

سرد شدن، نتایج را در نور مناسب بررسی کرده و موارد خواسته شده را در جدول زیر ثبت کنید.

جدول ثبت نتایج:

آزمونه تخت ارتن ور 
سفید

رنگ نهایی پس از 
پخت

میزان شفافیت )شفاف، 
نیمه شفاف، کدر(

وجود لکه، حباب یا شدت رنگ
تغییرات ناهمگن سطح

نمونه 14

نمونه 15 

نمونه 16

نمونه17

  آزمایش بالا با لعاب اپک ) 1100ـ1000( درجه سانتی گراد نیز انجام شود. )هنرجویان به دو گروه 

تقسیم شده و یک گروه با لعاب شفاف و یک گروه با لعاب اپک نمونه ها را آزمایش کنند(

فعالیت 
کارگاهی

نکته
مقایسه نتایج به دست آمده از آزمون های داده شده، در صورتی قابل پی گیری است که نوع لعاب، نوع 
اکسید رنگی )نام تجاری، خلوص، دانه بندی(، دمای پخت، شرایط پخت یکسان باشند و فقط نسبت وزنی 

متغیر باشد. 
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تصاویر رو به رو را با دقت مشاهده کنید.
1  چه تفاوت های ظاهری در رنگ لعاب ها 

مشاهده می کنید؟
2  آیا ممکن است هر دو رنگ از یک ماده 
رنگ دهنده به دست آمده باشند؟ دلیل خود 

را بیان کنید.

گفت و گو 
کنید

گلدان معاصرگلدان اواخر قرن 12 هجری

تأثیر نوع لعاب بر رنگ اکسیدهای فلزی رنگ دهنده 
در پودمان اول کتاب دانش فنی ۳ با مواد تشکیل دهنده 
آشنا  و سربی،  قلیایی  لعاب های  مانند  لعاب،  انواع  و 
شدید. می دانید که تغییر نوع کمک ذوب در ترکیب 
ویژگی های  ذوب،  دمای  بر  تأثیر  بر  علاوه  لعاب، 
فیزیکی و ظاهری آن را نیز تغییر می دهد. برای مثال، 
اکسید سرب  بیشتر  به دلیل مقدار  لعاب های سربی 
به عنوان کمک ذوب، معمولاً از براقیت و درخشندگی 

برخوردارند.  بیشتری 

درخشندگی  و  شفافیت  پتاسیم،  و  سدیم  لیتیم،  مانند  کمک ذوب هایی  حاوی  قلیایی  لعاب های  همچنین، 
مناسبی دارند و در صورت عدم تطابق ضریب انبساط لعاب و بدنه، ممکن است ترک های سطحی )ترک مویی( 

در آنها ایجاد شود.
رنگی  تغییرات  می توانند  لعاب،  ترکیب  در  موجود  گدازآورهای  با  واکنش  به دلیل  رنگ دهنده،  اکسیدهای 
قابل توجهی ایجاد کنند. برای مثال، اکسید مس در لعاب های قلیایی معمولاً رنگ آبی ایرانی یا فیروزه ای ایجاد 
می کند، در حالی که همان اکسید در لعاب های سربی ممکن است رنگ سبز ایجاد کند. همچنین، اکسید 
منگنز در لعاب های سربی می تواند رنگ قهوه ای و در برخی لعاب های قلیایی، رنگ بنفش ایجاد کند. این 
تفاوت ها نشان می دهد که رنگ نهایی لعاب تنها به اکسید فلزی وابسته نیست، بلکه ترکیب شیمیایی لعاب 

نیز نقش تعیین کننده ای در آن دارد.

شکل 32ـ کاسه با لعاب قلیایی دوره سلجوقی قرن 12 هجری
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شکل 33ـ لعاب قلیایی + اکسید مس %3 
روی بدنه ارتن ور سفید

اکسید مس %3   + لعاب سربی  شکل 35ـ 
روی بدنه ارتن ور سفید

لعاب قلیایی + اکسید مس %3  شکل 34ـ 
روی بدنه ارتن ور قرمز

شکل 36ـ لعاب سربی + اکسید مس 3%  روی 
بدنه ارتن ور قرمز

آماده سازی لعاب های قلیایی و سربی با اکسیدهای رنگ دهنده
برای خرید لعاب آماده، توجه به تطابق آن با بدنه و دمای ذوب ضروری است، اما این موارد به تنهایی کافی 
نیست. همچنین، باید از نوع و مشخصات فنی لعاب، به دلیل تأثیر آن بر رنگ و رفتار لعاب، آگاهی داشت. 
ازاین رو، توصیه می شود لعاب از شرکت های معتبر و دارای مشخصات مواد اولیه تشکیل دهنده آن تهیه شود 

یا پیش از خرید، اطلاعات لازم درباره نوع و ویژگی های آن از کارشناسان فروش دریافت گردد. 

اطلاعات موردنیاز برای تهیه لعاب

دمای ذوب

تطابق با نوع بدنه

نوع لعاب و مواد تشکیل دهنده آن

نمودار 3ـ اطلاعات موردنیاز برای تهیه لعاب
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آزمون تغییر رنگ اکسید در انواع لعاب قلیایی و سربی
برای بررسی رفتار رنگی اکسیدها در لعاب های سربی و قلیایی، از هر اکسید با نسبتی ثابت در دو نوع لعاب، 
نمونه هایی تهیه و روی آزمونه ها اعمال می شود. سپس نمونه ها در دمای استاندارد هر لعاب پخت شده و پس 

از سرد شدن، تغییرات رنگی آنها مشاهده و ثبت می شود.
به عنوان مثال: 

لعاب سربی شفاف + 3% اکسید آهن 
لعاب قلیایی شفاف + 3% اکسید آهن

مقایسه رنگ اکسید مس در لعاب های سربی و قلیایی  
ابزار و مواد مورد نیاز:

۲۰ گرم اکسید مس سیاه، ۱۰۰ گرم لعاب شفاف سربی )1000ـ950(، ۱۰۰ گرم لعاب شفاف قلیایی 
)1000ـ950(، کاسه پلاستیکی، ترازو، همزن، الک ۸۰ مش، ۴ عدد آزمونه تخت ارتن ور قرمز، ۴ عدد آزمونه 

تخت ارتن ور سفید، قلم مو، ماسک، دستکش، مداد نسوز، دفتر یادداشت و کوره ۱۱۰۰ درجه سانتی گراد.
* در این فعالیت، تأثیر نوع لعاب بر رنگ اکسید و جلوه رنگ روی دو نوع بدنه ارتن ور سفید و قرمز  

می شود. بررسی 
مراحل فعالیت کارگاهی:

نمونه ۱۸: لعاب شفاف سربی
نمونه ۱۹: لعاب شفاف سربی + ۳% اکسید مس سیاه

نمونه ۲۰: لعاب شفاف قلیایی
نمونه ۲۱: لعاب شفاف قلیایی + ۳% اکسید مس سیاه

هنرجویان به گروه های دو نفره تقسیم شوند. هر گروه پس از محاسبه نسبت های وزنی برای تهیه ۱۰۰ 
تهیه  میلی لیتر  بر  گرم   1/4 استاندارد  با چگالی  را  لعاب  دوغاب  و  کرده  وزن کشی  را  مواد  لعاب،  گرم 
کند. سپس دوغاب را از الک ۸۰ مش عبور داده و با قلم مو، با ضخامت 0/6 میلی متر، روی آزمونه های 

کدگذاری شده بدنه های ارتن ور قرمز و ارتن ور سفید اعمال کنید.
پس از پخت مطابق برنامه داده شده، نتایج را در نور مناسب بررسی کرده و تأثیر رنگی لعاب را روی هر 

دو نوع بدنه در جدول زیر ثبت و مقایسه کنید.
برنامه پخت آزمونه ها در دمای ۱۰۰۰ درجه سانتی گراد و حدود 8 ساعت تنظیم شود.

آزمونه تخت 
ارتن ور قرمز 

رنگ نهایی 
پس از پخت

میزان شفافیت )شفاف، 
نیمه شفاف، مات(

یکنواختی 
سطح

وجود ترک 
در لعاب

یکنواختی 
رنگ

میزان براق 
بودن

میزان شره 
لعاب

نمونه 18ـ ق

نمونه 19ـ ق

نمونه 20ـ ق

نمونه 21ـ ق

فعالیت 
کارگاهی
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آزمونه تخت 
ارتن ور سفید

رنگ نهایی 
پس از پخت

میزان شفافیت )شفاف، 
نیمه شفاف، مات(

یکنواختی 
سطح

وجود ترک 
در لعاب

یکنواختی 
رنگ

میزان براق 
بودن

میزان شره 
لعاب

نمونه 18ـ س

نمونه 19ـ س

نمونه 20ـ س

نمونه 21ـ س

با توجه به سمی بودن برخی مواد اولیه و اکسیدهای مورد استفاده در لعاب سازی، از تخلیه باقی مانده مواد، 
دوغاب لعاب و آب شست وشوی ابزار در فاضلاب یا آب های جاری خودداری کنید. پسماندها را در ظروف 

مخصوص جمع آوری کرده و مطابق دستورالعمل کارگاه دفع کنید.

توجهات 
زیست محیطی

تأثیر دما بر تغییرات رنگی اکسیدها
استین ها،  برخلاف  است.  پخت  دمای  فلزی،  اکسیدهای  رنگی  تغییرات  بر  مؤثر  عوامل  مهم ترین  از  یکی 
بسیاری از اکسیدهای فلزی با افزایش دمای پخت، تغییرات رنگی قابل توجهی نشان می دهند و در بسیاری 
از موارد، طیف های رنگی عمیق تر یا متفاوتی ایجاد می کنند. همچنین، واکنش میان اکسیدهای فلزی و مواد 
تشکیل دهنده لعاب با تغییر دما دگرگون می شود. به همین دلیل، در برخی اکسیدها با افزایش دمای پخت، 
احتمال بروز عیوبی مانند جوش و تاول افزایش می یابد، در حالی که در برخی دیگر، این عیوب کاهش یافته 

یا برطرف می شوند.
برخی اکسیدها در لعاب هایی با اختلاف دمای پخت 
رنگی  تفاوت های  سانتی گراد،  درجه   ۱۰۰ حداقل 
مشهودی ایجاد می کنند. برای بررسی این تفاوت ها، 
نمونه هایی از اکسیدهای مختلف در دو دمای ۱۰۰۰ 
و ۱۱۰۰ درجه سانتی گراد تهیه و پخت می شوند. 

شکل 37ـ مقایسه رنگ اکسیدهای فلزی در دودمای پخت
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آزمون تأثیر دما بر رنگ اکسید های رنگ دهنده در لعاب:
مطابق فعالیت های پیشین، نمونه ها با نسبت های وزنی تعیین شده توزین، دوغاب تهیه و روی آزمونه ها اعمال 

می شوند. در این آزمون، نسبت اکسید رنگ دهنده ثابت و دمای پخت متغیر است.
نمونه ۱: لعاب شفاف ۱۰۰۰ درجه سانتی گراد + 5% اکسید )مس، آهن، منگنز، کروم یا نیکل(
نمونه ۲: لعاب شفاف ۱۱۰۰ درجه سانتی گراد + 5% اکسید )مس، آهن، منگنز، کروم یا نیکل(

پس از پخت، ویژگی هایی مانند تغییر رنگ، ایجاد جوش یا تاول و جلوه ظاهری لعاب بررسی و نتایج در دفتر 
یادداشت ثبت می شوند.

پژوهش کنید
درباره لعاب های زرین فام تحقیق کنید. دلیل به دست آمدن جلوه های فلزگون در این آثار چیست؟ تصویر 
دوتا از آثار زرین فام را با ذکر تاریخ و مکان در اینترنت پیدا کنید. این موارد را در یک ورق A4  بنویسید 

و در کلاس ارائه دهید.

تمرین
نمونه های آزمون شده را روی یک مقوای ماکت یا فیبر چوبی 3 میلی متری نصب کنید. زیر هر نمونه 

مشخصات دقیق از نوع لعاب، نوع ترکیب فلزی رنگ دهنده، نسبت وزنی، برنامه پخت ذکر شود. 
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با توجه به مطالب بیان شده، که میزان خلوص اکسید، نسبت وزنی در لعاب، دانه بندی اکسید، نوع لعاب پایه 
و دمای پخت، از مهم ترین عوامل مؤثر بر تغییرات رنگی اکسیدهای فلزی در لعاب هستند. بدون در نظر 
گرفتن این عوامل، تدوین فرمول مناسب برای ساخت لعاب با اکسیدهای فلزی و دستیابی به رنگ مورد انتظار 

امکان پذیر نخواهد بود. 

خلوص اکسید

دانه بندی

نسبت وزنی اکسید در لعاب

نوع لعاب

دمای پخت

شکل 38ـ جدول عوامل مؤثر بر رنگ اکسید های فلزی در لعاب
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ارزشيابي شایستگی آماده سازی لعاب 

استاندارد عملکرد: 731413061كدپيمانه/پودمان سرامیک سازان دستیحرفه731413كد حرفه
فلزی رنگی  اکسیدهای  با  اپك(  ـ  )ترانسپارنت  لعاب  آماده سازی 
براساس فرمول مشخص شده و همگنك‌ردن آن با هاون دستي یا 
جارمیل و عبور دادن از الك مش 80 و تهيه لعاب همگن با غلظت 

استاندارد در مدت زمان 60 دقیقه  

L 3سطح صلاحيتلعاب کاری و تزیین با لعابوظيفه شغل73141306كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی آماده سازی لعاب با انواع اکسیدهای رنگیکار7314130611کد کار

شرايط انجام كار مرا حل کاررديف
)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشيابي

ممكن
نمره کسب 

شده 

1
آماده سازي 
اکسیدهای 
رنگ دهنده

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
تجهیزات: میز کار قفسه فلزی

ابزار: میز کار، ظرف پلاستیکی 
مواد: اکسید های فلزی رنگی )اکسید مس، کربنات مس، سولفات مس، 
کربنات منگنز، اکسید کروم، اکسید کبالت، سیلیکات کبالت، کربنات 

نیکل، اکسید آهن قرمز و زرد(
زمان: 10دقیقه

پرسش 
شفاهی

3تشخیص همه اکسیدهای رنگ دهنده براساس رنگ و دانه بندی

2تشخیص 70 درصد اکسیدها براساس شکل ظاهری، رنگ و دانه بندی 

1تشخیص50 درصد از اکسیدهای رنگ دهنده براساس رنگ

توزین لعاب و 2
اکسیدرنگی

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
تجهیزات: میز کار قفسه فلزی

ابزار: میز کار، ظرف پلاستیکی، ترازو 
مواد: اکسید های فلزی رنگی )اکسید مس، کربنات مس، سولفات مس، 
کربنات منگنز، اکسید کروم، اکسید کبالت، سیلیکات کبالت، کربنات 
نیکل، اکسید آهن قرمز و زرد(، فریت ترانسپرنت و اپک )950 تا 

)1100
زمان: 20 دقیقه

آزمون 
عملکردی

تبدیل کردن درصد به وزن در 6 تا از فرمول‏های داده‎شده و توزین کردن دقیق 
3مواد در مدت زمان 10 دقیقه

تبدیل کردن درصد به وزن 4 تا از فرمول‏های داده‎شده و توزین کردن دقیق 
2مواد در مدت زمان 20 دقیقه

تبدیل کردن درصد به وزن در 2 تا از فرمول‌ها و توزین مواد در مدت زمان 
دقیقه  301

آماده‎سازی 3
دوغاب لعاب

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
تجهیزات: میز کار قفسه فلزی، جارمیل

ابزار: میز کار، ظرف پلاستیکی، هاون چینی، الک مش 80، بطری 
پلاستیکی

مواد: اکسیدهای فلزی رنگی )اکسید مس، کربنات مس، سولفات 
مس، کربنات منگنز، اکسید کروم، اکسید کبالت، سیلیکات کبالت، 
کربنات نیکل، اکسید آهن قرمز و زرد(، فریت شفاف و اپک ) 950 

تا 1100(
زمان: 30 دقیقه

مشاهده و 
چک لیست 

پروژه

غیره  و  سربی  لعاب‏های  با  رنگ‎دهنده  فلزی  اکسیدهای  از  تا   6 آماده‎سازی 
لعاب  انتقال  استاندارد،  دانسیته  با  رنگ‎دهنده  اکسید  و  لعاب  ترکیب  سربی، 

دقیقه  20 زمان  مدت  در  صحیح  شماره‌گذاری  و  بطری  به  آماده 
3

غیره  و  سربی  لعاب‌های  با  رنگ‎دهنده  فلزی  اکسیدهای  از  تا   5 آماده‎سازی 
لعاب  انتقال  استاندارد،  دانسیته  با  رنگ‎دهنده  اکسید  و  لعاب  ترکیب  سربی، 

دقیقه  30 زمان  مدت  در  صحیح  شماره‎گذاری  و  بطری  به  آماده 
2

غیره  و  سربی  لعاب‎های  با  رنگ‎دهنده  فلزی  اکسیدهای  از  تا   2 آماده‎سازی 
لعاب  انتقال  استاندارد،  دانسیته  با  رنگ‌دهنده  اکسید  و  لعاب  ترکیب  سربی، 

دقیقه  40 زمان  مدت  در  صحیح  شماره‎گذاری  و  بطری  به  آماده 
1

شایستگی های غیر 
فنی، ایمنی، بهداشت، 

توجهات زیست محیطی 
و نگرش: 

1ـ مدیریت مواد و تجهیزات )N66( ـ سطح ۱
۲ـ استفاده از ماسک، لباس کار نخی، دستکش پلاستیکی و دستکش 
نسوز، جعبه کمک های اولیه، رعایت ایمنی در به کارگیری وسایل برقی 
)خشک بودن دست ها، استفاده از سیم ارت و کفش عایق(، استفاده 
از کپسول آتش نشانی مناسب حریق های الکتریکی، استفاده از تهویه 

مناسب و رعایت ایمنی هنگام کار با مواد معدنی و شیمیایی.
۳ـ دقت در تفکیک و جلوگیری از اختلاط مواد اولیه هنگام نگهداری 

و خودداری از تخلیه مواد سمی در آب های جاری.
٤ـ توجه به تفوت های فیزیکی و تأثیر مکان برداشت در کیفیت مواد

مشاهده 
و چک 
لیست

2انجام كامل همه موارد

1انجام ناقص موارد

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
1ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 2 و 3 )مراحل بحرانی(
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام می شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. 

سطح شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 
مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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استاندارد عملکرد 
آماده سازی و شماره گذاری آزمونه ها، اعمال لعاب آماده شده بر روی آنها به روش های قلم مویی، ریختنی و 

غوطه وری و لعاب زنی ترکیبی بر روی نمونه ها، در مدت زمان ۶۰ دقیقه

به سؤالات زیر فکر کنید 
1  چگونه می توان از ظاهر یک قطعه لعاب خورده تشخیص داد که رنگ آن حاصل از اکسید رنگ دهنده یا 

استین است؟ 
2  با نگاهی به آثار تاریخی ایران کدامیک از اکسیدهای رنگ دهنده بیشترین کاربرد را روی آثار داشته اند؟

آزمون و خطا در مقیاس کوچک، یکی از راهکارهای 
مؤثر برای کاهش اتلاف مواد، انرژی و هزینه است. در 
اجرای یک پروژه سرامیکی، از طراحی تا تولید، لازم 
است مواد و مراحل کار پیش از تولید نهایی آزمون 

شوند.
اگر مواد با توجه به کیفیت و ویژگی های آنها انتخاب 
شوند، می توان با اطمینان بیشتری به نتیجه مطلوب 

و رضایت مشتری دست یافت.

از  نتایج به دست آمده، برخی  لعاب و بررسی  نوع  با  انتخاب آزمونه متناسب  از  یادگیری، پس  این واحد  در 
می شوند. لعاب کاری  یازدهم  سال  در  ساخته شده  قطعات 

لعاب زنی آزمونه

واحد يادگيري 2

آزمون برای دریافت پاسخ صحیح
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آماده سازی و شماره گذاری نمونه ها 
  چگونه نوع آزمونه انتخاب می شود؟

بررسی  جمله  از  مختلفی  اهداف  با  لعاب  نمونه زنی 
جلوه  بدنه،  با  لعاب  تطابق  بافت،  رنگ،  ذوب،  دمای 
ظاهری و رفتار لعاب انجام می شود. برای ارزیابی این 
ویژگی ها، از آزمونه های تخت یا حجمی با شکل های 
مختلف استفاده می شود. در کتاب »پخت و لعاب زنی« 
پایه دهم، با انواع آزمونه ها و روش ساخت آنها آشنا 

شده اید. 

انتخاب  روی حجم  لعاب  رفتار  ارزیابی  برای  آزمونه حجمی  و  لعاب  رنگ  بررسی  برای  اغلب  تخت  آزمونه 
می شود. رفتار لعاب شامل ویژگی هایی مانند میزان سیالیت، ترک های سطحی، ضخامت و براقیت است. از 
آنجا که هدف آزمون، نوع آزمونه را تعیین می کند، انتخاب نادرست شکل آزمونه موجب می شود نتایج حاصل 

قابلیت تعمیم و اجرا بر روی قطعات اصلی را نداشته باشد.

شکل 39ـ انواع آزمونه ها با بدنه ارتن ورسفید و قرمز

میزان  برای سنجش  ایستاده  آزمونه  شکل 40ـ 
شره لعاب

شکل 41ـ آزمونه تخت برای سنجش رنگ لعاب
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آزمونه های حجمی در شکل های مختلف ساخته می شوند و طراحی فرم آنها باید به گونه ای باشد که علاوه بر 
تامین هدف آزمایش، از آسیب رسیدن به صفحه نسوز کوره در اثر شره احتمالی لعاب جلوگیری کند. برای 
مثال، در آزمونه پیاله ای و کله قندی، شره لعاب در گودی و یا در لبه پایین آزمونه جمع می شود. همچنین 
در آزمونه های T شکل با اعمال لعاب حداکثر تا نیمه بالایی آن، از رسیدن شره لعاب به قسمت پایین قطعه 

جلوگیری می شود. بنابراین از تماس آن با صفحه نسوز کوره و آسیب دیدگی آن جلوگیری می شود.

شکل 44ـ آزمونه پیاله ایشکل 43ـ آزمونه T شکلشکل 42ـ آزمونه کله قندی

برخی آزمونه ها با ایجاد شیار راهنما، خط نشانه یا لبه های نیم برجسته، 
امکان بررسی رفتار لعاب روی نقوش برجسته، لبه های تیز و گوشه دار 

را فراهم می کنند. 

شکل 45ـ آزمونه با شیار راهنما

شکل 46ـ آزمون رنگ شفاف روی بدنه 
ارتن ور سفید و قرمز

همچنین یکی از معیارهای انتخاب، رنگ بدنه آزمونه و مطابقت آن 
با نوع بدنه محصول نهایی است. رنگ بدنه بر جلوه رنگی لعاب های 
شفاف تأثیر می گذارد. بنابراین، اگر یک لعاب رنگی روی بدنه ارتن ور 
سفید آزمون شود، همان لعاب هنگام اعمال روی بدنه ارتن ور قرمز، 

به دلیل تأثیر رنگ زمینه، جلوه و فام متفاوتی خواهد داشت.
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اعمال  بشقاب  یا  کاشی  روی  بر  لعاب  همین  اگر 
شود، چه رفتاری از آن انتظار دارید؟ در گروه های 
را در  نتیجه  و  با یکدیگر گفت وگو کرده  نفر  چند 

کنید. ارائه  کارگاه 

گفت و گو 
کنید

ایمنی
هنگامی که اطلاعات کافی درباره دمای ذوب یا نوع لعاب در دسترس نباشد، بهتر است آزمون اولیه روی 
از آزمونه تخت، ضخامت لایه لعاب نباید از ۱ میلی متر  انجام شود. در صورت استفاده  آزمونه حجمی 
بیشتر باشد و لعاب با لبه های آزمونه حدود 5 میلی متر فاصله داشته باشد. رعایت این موارد از شره کردن 

لعاب، تماس آن با صفحه نسوز کوره و آسیب دیدگی مبلمان کوره جلوگیری می کند.

ساخت آزمونه حجمی 
کیفیت اجرا، ابعاد و ضخامت یکنواخت آزمونه ها در دستیابی به نتایج قابل اعتماد، نحوه چیدمان آنها در کوره، 
تهیه آلبوم و نگهداری از نمونه ها نقش مهمی دارد. برای ساخت آزمونه های حجمی، از روش هایی استفاده 
می شود که دقت، سرعت و یکنواختی را تضمین کنند. یکی از متداول ترین روش ها، قالب گیری است؛ زیرا 

امکان تولید آزمونه های هم اندازه و یکسان را در مدت زمان کوتاه و با تعداد زیاد فراهم می کند.

شکل 47ـ قالب آزمونه کله قندی و آزمونه ریخته گری شده
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با این حال، برای ساخت برخی آزمونه ها، مانند آزمونه T شکل، روش چرخ کاری مناسب تر است. مراحل ساخت 
این آزمونه به شرح زیر است:

ابتدا پس از مرکز کردن چانه گل، استوانه ای با ارتفاع 
حدود ۱۰ سانتی متر بدون کف و شبیه حلقه ساخته 
به  لبه ای  استوانه،  پایینی  در قسمت  می شود. سپس 
و  داخلی  بخش  در  سانتی متر   ۲ تا   ۱ حدود  عرض 

می شود. ایجاد  خارجی 

پس از آن، یک یا دو شیار نشانه گذار در لبه بالایی 
ابر پرداخت می شود. سپس  با  آزمونه  ایجاد و سطح 
سانتی متر،   ۵ حدود  عرض  با  قطعاتی  به  آزمونه 
را  برش  این  می شود.  داده  برش  شعاعی،  به صورت 
می توان در مرحله پلاستیک با استفاده از سیم برش 

داد. انجام  برش  ابزار  با  مرحله چرمینه  در  یا 

شکل 48ـ برش استوانه چرخکاری شده در مرحله پلاستیک 
با سیم برش

شکل 49ـ برش استوانه چرخکاری شده در مرحله چرمینه با 
ابزار برش

  آماده سازی آزمونه حجمی برای لعاب زنی

مطابق آنچه در پایه دهم آموختید، دمای 
پخت بیسکوییت بر میزان جذب لعاب 
دمای  بنابراین،  دارد؛  تأثیر  بدنه  توسط 
پخت آزمونه ها باید متناسب با نوع بدنه 
انتخاب شود. آزمونه های بیسکوییت شده 
نباید با دست های چرب لمس شوند و 
لازم است در محیطی عاری از گرد و غبار 
نگهداری شوند. پیش از لعاب زنی، سطح 
و  شده  پاک  غبار  و  گرد  از  آزمونه ها 
روی  ثبت شده،  کد  یا  شماره  با  مطابق 

شکل 50 ـ نمونه کدنویسی شده و نوشته های مرتبط با کدهاآزمونه یا پشت آن نوشته می شوند.

اکسید آهن 10 درصد
شماره نمونه

کد لعاب

ش
لعاب شفاف

CT

% 10
17
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خطا در کد نویسی آزمونه ها یا ثبت نادرست اطلاعات، می تواند پیامدهای جبران ناپذیری به همراه داشته 
باشد. بی دقتی در ثبت مشخصات نمونه ها ممکن است موجب لعاب کاری اشتباه قطعات اصلی شده و در 

نتیجه، باعث هدررفت مواد، انرژی و زمان شود.

توجهات 
زیست محیطی

سنجش رفتار لعاب روی آزمونه حجمی 
مطابق با اطلاعاتی که در واحد یادگیری یک براساس آزمون های انجام شده، بدست آمد. می دانید که تعیین 
نسبت وزنی مواد رنگ زا در لعاب، با توجه به نوع آنها متفاوت است. خلوص، کیفیت تولید و دانه بندی مواد، 

نوع اکسید در نسبت و درصد آنها برای فرمول نویسی لعاب موثر است. 
اما انتخاب رنگ برای قطعه اصلی فقط به سلیقه و نظر شما بستگی ندارد. زیرا وجود برخی از اکسیدها در لعاب 
باعث تغییر رفتار آن می شود به عنوان مثال برخی اکسیدهای فلزی رنگ دهنده موجب کاهش نقطه ذوب لعاب 
و سیالیت آن می شوند. بنابراین قبل از اعمال لعاب تهیه شده با اکسیدهایی رنگ دهنده علاوه بر آزمون رنگ  
باید رفتار آن نیز سنجیده شود. از این رو لعاب انتخاب شده باید روی آزمونه کله قندی یا T شکل آزمون شوند. 

به عنوان نمونه رفتار اکسید آهن و مس در نسبت های 5% و 10% و 15% در لعاب شفاف بررسی می شوند.    

شکل 51 ـ 5% اکسید آهن

شکل 55 ـ 5% اکسید مس

شکل 52 ـ 10% اکسید آهن

شکل 56 ـ 10% اکسید مس

شکل 53 ـ 15% اکسید آهن

شکل 57 ـ 15% اکسید مس

شکل 54 ـ 20% اکسید آهن

شکل 58  ـ 20% اکسید مس
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اعمال لعاب آماده شده حاوی اکسید رنگ دهنده
پس از تأیید نتایج آزمون های، رنگ و رفتار اکسیدهای 
رنگ دهنده، می توان با اطمینان قطعه اصلی را لعاب کاری 

کرد.
دوغاب  و  وزن کشی  فرمول  با  مطابق  نیاز  مورد  مواد 
همگن با چگالی حدود 1/3 گرم بر میلی لیتر و مطابق 

با جذب آب بدنه آماده می شود.

شکل 59 ـ نمونه تخت و نمونه حجمی و قطعه لعاب کاری شده

همگن  دوغاب  تهیه 
با چگالی استاندارد

مواد  مقدار  محاسبه 
براساس نسبت وزنی

انتخاب لعاب و آزمون 
رفتار آن

لعاب زنی  انتخاب روش 
براساس شکل قطعه

لعاب کاری قطعه با لعاب آماده شده با اکسیدرنگ دهنده
اعمال لعاب بر روی قطعات مطابق مراحل زیر انجام می شود:

   ابتدا یکی از قطعات ساخته شده در کارگاه چرخ کاری،   

مانند لیوان یا کاسه، انتخاب شده، گرد و غبار آن زدوده 
شده و برای لعاب زنی آماده شود.

  مطابق با شکل و ابعاد قطعه روش لعاب زنی انتخاب 

روش  و  قطعه  ابعاد  به  توجه  با  لعاب  مقدار  می شود. 
لعاب زنی محاسبه و وزن کشی شده و دوغاب با چگالی 

استاندارد و همگن آماده می شود.  

شکل 60 ـ قطعه لعابی
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ایمنی
همان گونه که در لعاب زنی سال دهم تجربه شد، همگن  بودن دوغاب برای تشکیل پوشش لعاب با ضخامت و 
رنگ یکدست در تمام سطح قطعه الزامی است. باید درنظر داشت که در لعاب هایی که با اکسید رنگ دهنده 
آماده شده اند، به دلیل سنگین بودن ذرات فلزی میل به ته نشین شدن این مواد بیشتر است، بنابراین دوغاب 

باید مدام یا حتماً قبل از استفاده هم زنی شود.

لعاب زنی  اسپری(  غوطه وری،  )ریختنی،  قطعه  ابعاد  و  با شکل  متناسب  روش ها  از  یکی  با  قطعه    سپس 

می شود.

با  شکل 61 ـ آزمونه حجمی لعاب دار و قطعه لعاب کاری شده 
همان لعاب

شکل 62 ـ نتیجه آزمونه و قطعه لعاب خورده با همان لعاب

پس از لعاب کاری معمولاً مقداری از دوغاب لعاب باقی می ماند که برای پوشش کامل یک قطعه کافی نیست. 
دور ریختن این باقیمانده ها موجب هدررفت مواد و منابع می شود. بنابراین، می توان آنها را در ظرفی جداگانه 

جمع آوری کرد تا به تدریج مقدار مناسبی از لعاب با ترکیبی از رنگ های مختلف به دست آید.
پیش از استفاده، همه دوغاب لعاب موجود باید به خوبی همگن شده و با انجام آزمون، رنگ و ویژگی های آن 

بررسی شود. در صورت تأیید، می توان از این لعاب برای لعاب کاری قطعات دیگر استفاده کرد. 

توجهات 
زیست محیطی

مقایسه رفتار لعاب شفاف حاوی اکسید مس با استین سبز 
ابزار و مواد مورد نیاز:

اکسید مس، لعاب شفاف )1100ـ1000( درجه سانتی گراد، ماسک، دستکش، 2 عدد آزمونه T شکل 
ارتن ور سفید، ترازو و الک ۸۰ مش، کاسه پلاستیکی، کوره 1100 درجه سانتی گراد

مراحل فعالیت کارگاهی:
نمونه 22ـ لعاب شفاف + 10% اکسید مس
نمونه 23ـ لعاب شفاف + 10% استین سبز

فعالیت 
کارگاهی
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تمرین
با توجه به رفتار هر لعاب، می توان از ویژگی های آن به صورت خلاقانه 
بهره گرفت. برای مثال، اکسید مس دمای ذوب لعاب را کاهش می دهد 
را  شره کردن  به  لعاب  تمایل   %10 از  بالاتر  نسبت های  در  به ویژه  و 
افزایش می دهد. اما شما می توانید، با لعاب کاری قسمت بالای قطعه و 
درنظرگرفتن ضخامت لعاب به سادگی از جلوه شره های اتفاقی به عنوان 

استفاده کنید. زیبا،  نقشی 

ایجاد جلوه های رنگی با استفاده از دانه بندی متفاوت اکسیدهای رنگ دهنده
با اجرای نمونه های ۱۲ و ۱۳،  در واحد یادگیری ۱، 
تأثیر دانه بندی اکسیدها بر بافت و رنگ لعاب بررسی 

شد.
متنوع،  رنگی  ایجاد جلوه های  برای  هنرمندان  برخی 
استفاده  درشت دانه  اکسیدهای  از  آگاهانه  به صورت 
می کنند. این ذرات درشت با ایجاد نواحی تیره و روشن، 
می آورند.  وجود  به  لعاب  سطح  در  بافت دار  جلوه ای 
همچنین، با پاشش کنترل شده اکسیدهای درشت دانه 
بر روی بخش های مشخصی از قطعات لعاب کاری شده، 
می توان بافت ها و جلوه های رنگی متنوعی ایجاد کرد.

شکل 63 ـ گلدان لعاب دار با اکسید مس دانه درشت

ابتدا مقدار مواد مورد نیاز هر فرمول برای تهیه ۱۰۰ گرم لعاب محاسبه و وزن کشی شود. سپس دوغاب ها 
از الک ۸۰ مش عبور داده شده و با چگالی استاندارد تهیه شوند.

آزمونه های ایستاده مطابق کد مربوط، کد نویسی شده و روی نصف بالای آزمون ها را با خط تراز مشخص 
کنید.با روش غوطه وری، قسمت مشخص شده را با ضخامت حدود 1/2 میلی متر لعاب زنی شود. 

برنامه پخت آزمونه ها در دمای ۱۰۸۰ درجه سانتی گراد و حدود 8 ساعت تنظیم شود. پس پخت و سرد 
شدن، نتایج مشاهده شده با یکدیگر مقایسه و در جدول ثبت نتایج یادداشت شوند. 

میزان شره لعاب از خط تراز تعیین شده آزمونه ارتن ور سفید T شکل

نمونه 22ـ ق

نمونه 23ـ ق

  آزمایش بالا با لعاب اپک ) 1100ـ1000( درجه سانتی گراد نیز انجام شود. )هنرجویان به دو گروه 

تقسیم شده و یک گروه با لعاب شفاف و یک گروه با لعاب اپک نمونه ها را آزمایش کنند(
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برای ایجاد بافت، از روش های زیر استفاده می شود:
1  اکسید رنگ دهنده با دانه بندی درشت انتخاب می شود. سپس لعابی )شفاف یا اپک( با حداکثر ۴% درصد 
وزنی از اکسید مورد نظر تهیه شده و دوغاب آن تنها با هم زدن همگن می شود. این دوغاب، بدون عبور از الک، 

مستقیماً روی قطعه با روش ریختنی اعمال می شود. 
2  می توان با پاشیدن اکسید رنگ دهنده یا استین روی بخش های مشخصی از قطعه لعاب کاری شده، بافت های 

رنگی کنترل شده ایجاد کرد: 
الف( ابتدا مقداری از اکسید رنگ دهنده یا استین داخل نمکدان ریخته می شود. سپس، پس از اعمال لعاب و پیش 

از خشک شدن آن، اکسید یا استین روی بخش های مورد نظر پاشیده می شود. 
ب( قطعه ای ابتدا با لعابی روشن یا اپک پوشش داده می شود. سپس لعابی با بیش از ۱۵% وزنی استین یا اکسید 
رنگ دهنده و با غلظتی معادل خامه تهیه می شود. در ادامه، با آغشته کردن مسواک یا قلم موی زبر به این لعاب 
و کشیدن انگشت روی آن، لعاب به صورت پاششی روی سطح قطعه پخش شده و بافتی تیره رنگ ایجاد می کند.

شکل 65 ـ اکسید مس دانه درشت بر روی لعابشکل 64 ـ تزیین گلدان با اکسیدهای آهن و مس

ایجاد رنگ های متنوع با استفاده از ترکیب اکسیدهای رنگ دهنده
یکی از روش ها برای تهیه رنگ هایی مختلف، ترکیب انواع مواد رنگ دهنده با نسبت های وزنی متفاوت در لعاب 
است. فرمول نویسی با ترکیب نسبت های وزنی مختلف از انواع اکسیدها و یا رنگدانه های سرامیکی، با توجه به نوع 

و شدت رنگ آنها، رنگ های متنوع و بی شماری را ایجاد می کند. 
برای دستیابی به نتایج قابل بررسی ابتدا دو نوع اکسید و با دو یا سه نسبت وزنی مختلف فرمول نویسی می شود. 

بعد از دیدن نمونه های رنگی ایجاد شده می توان نسبت های وزنی دقیق تری را مجدد فرمول نویسی کرد.   



38

آزمون ترکیب اسید مس و اکسید آهن:
لعاب شفاف + اکسید مس 3% + اکسید آهن %3 
لعاب شفاف + اکسید مس 5% + اکسید آهن %3
لعاب شفاف+ اکسید مس 3% + اکسید آهن %5 

تمرین
باتوجه به رنگ های به دست آمده از آزمون اکسیدها واحد یادگیری یک در صفحه 19 و استین ها در سال 
دهم چند گزینه ترکیبی از اکسید و استین برای به دست آوردن رنگ هایی مثل سبز چمنی و صورتی 

بنفش را پیشنهاد داده و آزمون کنید. 

اعمال ترکیبی لعاب های آماده شده با اکسیدهای رنگ دهنده 
تنوع انواع لعاب ها و روش های لعاب کاری، امکان ایجاد 
فراهم  سرامیک  هنر  در  را  متنوعی  بصری  جلوه های 
می دهد  امکان  هنرمندان  به  قابلیت ها  این  می کند. 

کنند.  ویژگی های منحصربه فرد خلق  با  آثاری 
در  است.  دوپوسته  لعاب کاری  روش ها،  این  از  یکی 
این روش، دو یا چند لایه لعاب با رنگ یا ویژگی های 
متفاوت به ترتیب روی یکدیگر اعمال می شوند. هنگام 
ذوب، این لایه ها درهم نفوذ کرده و جلوه ها و بافت های 

رنگی متنوعی ایجاد می کنند.

شکل 66 ـ پیاله با لعاب دوپوسته

در این روش، ضخامت لایه های لعاب اهمیت زیادی دارد. لایه اول نباید کمتر از ضخامت استاندارد باشد و 
تا حدود 1/2میلی متر و لایه دوم میانگین حدودی کمتر از 0/6 میلی متر درنظر گرفته می شود. همچنین، 
استفاده هم زمان از انواع مختلف لعاب، مانند لعاب شفاف و اپک، یا لعاب هایی با دمای ذوب و ضریب انقباض 

متفاوت، می تواند موجب ایجاد جلوه ها و بافت های رنگی متنوع شود.
در اجرای ترکیبی لعاب های دوپوسته، رعایت نکات زیر ضروری است:

  میزان ضخامت لایه های لعاب روی هم

  اختلاف دمای ذوب لعاب ها
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اعمال لعاب دوپوسته
آماده سازی لعاب برای این روش با چند نوع لعاب امکان پذیر است. دو ترکیب پیشنهادی عبارت اند از:

روش 1:
لایه اول: لعاب شفاف با دمای ذوب حدود ۲۰ تا ۳۰ درجه سانتی گراد پایین تر از لعاب لایه دوم، به همراه 

استین یا اکسید فلزی رنگ دهنده با نسبت وزنی دلخواه 
لایه دوم: لعاب شفاف با دمای ذوب بالاتر از لایه اول، به همراه استین یا اکسید رنگ دهنده. رنگ لعاب لایه 

دوم باید نسبت به لایه اول تیره تر، روشن تر یا متضاد باشد

نکته
برای تهیه لعاب با دمای ذوب پایین تر از لایه دوم، می توان از دو لعاب با کد و دمای ذوب متفاوت استفاده 
کرد. همچنین، با افزودن حدود ۱۰ تا ۱۵ درصد فلاکس آماده به لعاب لایه اول، دمای ذوب آن کاهش 

می یابد.

نکته
برای اعمال لعاب دوپوسته، انتخاب روش مشخصی برای اعمال لایه ها الزامی نیست. ازاین رو، مقدار لعاب 

با توجه به روش انتخاب شده و ابعاد قطعه تعیین می شود.
با این حال، روش پیشنهادی، به ویژه برای اعمال لایه دوم، اسپری کردن لعاب است. پاشش لعاب امکان 
ایجاد دو لایه با ضخامت قابل کنترل و بدون اختلاط آنها را فراهم می کند. در نتیجه، جلوه ها و بافت های 

رنگی غنی تری حاصل می شود.

روش 2:
لایه اول: لعاب شفاف با دمای ذوب حدود ۲۰ تا ۳۰ درجه سانتی گراد پایین تر از لعاب لایه دوم، به همراه 

استین یا اکسید فلزی رنگ دهنده با نسبت وزنی دلخواه.
لایه دوم: لعاب اپک با دمای ذوب بالاتر از لایه اول، به همراه استین یا اکسید فلزی رنگ دهنده.

برای  قطعه  آماده سازی  و  خاک زدایی  از  پس 
غوطه وری  یا  ریختنی  به روش  اول  لایه  لعاب کاری، 
حدود  در  باید  لایه  این  ضخامت  می شود.  اعمال 
بیشترین حد استاندارد باشد و از اعمال لایه ای نازک 

شود.  خودداری 
قطعه  بالایی  قسمت  اول،  لایه  از خشک شدن  پس 
اپک  لعاب  دوغاب  در  گیره  یا  دست  از  استفاده  با 
به  می تواند  دوم  لایه  همچنین،  می شود.  غوطه ور 
از  مشخصی  بخش های  روی  فقط  و  قلم مویی  روش 
قطعه اعمال شود. برای اعمال لعاب در این روش بهتر 

شود.  استفاده  پاششی  روش  از  است 
شکل 67 ـ  قطعه لعاب خورده با ترانس و اکسید مس ٥%
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تعیین ضخامت لایه دوم برای ایجاد بافت های متفاوت ضروری است. اگر ضخامت این لایه کمتر از حد لازم 
باشد، ممکن است بافت ایجاد نشود یا بسیار ضعیف باشد. ضخامت پیشنهادی برای لایه دوم حدود 0/2 تا 
0/4 میلی متر است که بافتی متراکم و ریزدانه ایجاد می کند. افزایش ضخامت به حدود 0/6 تا 0/8 میلی متر، 

موجب ایجاد بافتی درشت تر و برجسته تر خواهد شد.

شکل 70ـ بافت لعاب دو پوستهشکل 69 ـ لعاب دوپوستهشکل68 ـ قطعه با لایه لعاب دوم

برای پخت لعاب های دوپوسته، چنانچه دمای پخت بالاتر از حد استاندارد باشد، نفوذ و درهم تنیدگی لایه ها 
بیشتر می شود. بنابراین، ایجاد بافت های رنگی متفاوت می تواند حاصل اختلاف ضخامت لایه ها، دمای ذوب و 

تفاوت نوع لعاب های به کاررفته باشد )شکل های 71 و 72(.

شکل 72ـ لعاب دو پوسته با بافت رنگی درشتشکل 71ـ لعاب دو پوسته با بافت رنگی متراکم
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ایمنی
مقدار  از  لعاب  لایه های  مجموع  ضخامت  چنانچه 
و  لعاب  شره کردن  احتمال  شود،  بیشتر  استاندارد 
چسبیدن آن به صفحه نسوز کوره افزایش می یابد. 
برای جلوگیری از این مشکل، در آزمون های اولیه، 
لعاب  بدون  قطعه  پایینی  قسمت  یک سوم  حدود 
باقی بماند یا قطعات هنگام پخت روی سه پایه های 
اعمال  در  مهارت  کسب  از  پس  گیرند.  قرار  نسوز 
ضخامت استاندارد و شناخت رفتار لعاب ها، می توان 

با اطمینان تمام سطح قطعه را لعاب کاری کرد.

آثار همه هنرجویان روی میز و در کنارهم قرارگرفته، و بافت رنگی آنها بررسی شود. با توجه به اینکه 
برای لعاب کاری اغلب هنرجویان از لعاب های یکسان استفاده می کنند، تفاوت تراکم بافت رنگی آنها با 
یکدیگر مقایسه و علت این تفاوت بررسی شود. سپس با اجرای نمونه های جدید، شرایط لازم برای تکرار 

بافت رنگی مورد نظر آزمایش و نتایج ثبت شود.

گفت و گو 
کنید

تمرین
با استفاده از انواع لعاب هایی که در دسترس دارید، سعی کنید برخی از حجم هایی که در سال گذشته 

ساخته اید را مشابه نمونه های زیر لعاب زنی کنید.
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مقایسه تأثیر ضخامت لایه دوم بر جلوه لعاب های  دوپوسته
ابزار و مواد مورد نیاز:

ترازوی  پلاستیکی،  کاسه  شفاف،  لعاب  گرم   ۴۰۰ قرمز،  آهن  اکسید  گرم   ۲۰ مس،  اکسید  گرم   ۲۰
دیجیتال، همزن، الک ۸۰ مش، ۴ عدد آزمونه پیاله ای ارتن ور سفید، قلم مو، آب، مداد نسوز، دفتر ثبت 

و کوره مشاهدات، ماسک، دستکش 
مراحل فعالیت کارگاهی:

فرمول های زیر در دفتر ثبت مشاهدات یادداشت شوند.
نمونه24: لعاب شفاف + 5% اکسیدمس

نمونه25:  لعاب شفاف + 15% اکسید آهن 
نمونه 26: لعاب اپک + 5% اکسیدآهن

از نمونه ها را مطابق نسبت وزنی داده شده برای ساخت 100 گرم لعاب محاسبه و  ابتدا مواد هر یک 
وزن کشی کنید. سپس نمونه 24 را با چگالی 1/4 گرم بر میلی لیتر و نمونه های25 و 26 را با چگالی 1/2 

گرم بر میلی لیتر آماده و از الک 80 مش عبور دهید. 
ابتدا برای ثبت رنگ نمونه ها یک آزمونه لعاب زنی شود، و فقط کد نمونه پشت نویسی شود. سپس هنرجویان 

به دو گروه تقسیم شده و یک گروه با کد الف و گروه دیگر با کد ب نمونه های خود را پشت نویسی کنند 
4 عدد پیاله را با نمونه 24 و به روش غوطه وری، با ضخامت استاندارد لایه اول، لعاب کاری کنید. سپس 

لایه دوم اعمال شود:
گروه الف ـ پوشش لایه دوم با لعاب شفاف

الف( ۱ـ لایه دوم با نمونه 25 و ضخامت کمتر از حد استاندارد اعمال شود.
الف( ۲ـ لایه دوم با نمونه 25 و ضخامت بیشتر از حد استاندارد اعمال شود.

گروه ب( پوشش لایه دوم با لعاب شفاف
ب( 1ـ لایه دوم با نمونه26 و ضخامت کمتر از حد استاندارد اعمال شود.

ب(۲ـ لایه دوم با نمونه 26 و ضخامت بیشتر از حد استاندارد اعمال شود.
در این آزمون، ضخامت لایه اول لعاب در همه نمونه ها ثابت در نظر گرفته شده است. پس از پخت نمونه ها 

در دمای ۱۰۸۰ درجه سانتی گراد، نتایج را مقایسه کرده و در جدول زیر ثبت کنید.

میزان بافت رنگیمیزان ترک در سطح لعابرنگ نهایی پس از پخت

نمونه 24

نمونه 25

نمونه 26

آزمون الف( 1

آزمون الف( 2

آزمون ب( 1

آزمون ب( 2

فعالیت 
کارگاهی
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لعاب دار  قطعه  مجدد  لعاب کاری  امکان  آیا 
دارد؟ وجود 

قطعه ای لعاب دار را در نظر بگیرید که رنگ یا بافت 
لعاب کاری  امکان  آیا  نباشد.  شما  پسند  مورد  آن 
دارد؟  وجود  آن  بافت  یا  رنگ  اصلاح  و  مجدد 
از پخت دچار  از قطعه پس  اگر بخشی  همچنین، 
لعاب نگرفتگی شده باشد، آیا می توان این نقص را 

کرد؟  برطرف 
لعاب دار،  قطعه  توسط  آب  به عدم جذب  توجه  با 
انتظار  نمی توان  بیسکوییت شده،  قطعه  برخلاف 
داشت لایه ای از لعاب با ضخامت قابل توجه روی آن 
تشکیل شود. با این حال، با به کارگیری تمهیدات 
فنی، امکان اعمال یک لایه نازک لعاب بر روی قطعه 

لعاب دار وجود دارد.

درجه   ۵۰ تا   ۴۰ حدود  دمای  تا  قطعه  گرم کردن  یا  استاندارد  حد  از  بیشتر  غلظتی  با  لعاب  از  استفاده 
سانتی گراد، به ایجاد چسبندگی بهتر لایه دوم لعاب کمک می کند. این روش، به ویژه برای قطعاتی که دارای 
عیوبی مانند ترک مویی یا تاول هستند، نتیجه مطلوبی به همراه دارد؛ زیرا لایه دوم در حین پخت مجدد به 

درون این نواحی نفوذ کرده و جلوه ای بصری و تزیینی ایجاد می کند.
اعمال لایه دوم لعاب بر روی سطح لعاب پخته شده:

انتخاب قطعه و نوع لعاب لایه اول بر نتیجه ظاهری 
دوم  لایه  است  بهتر  ازاین رو،  است.  تأثیرگذار  نهایی 
روی قطعاتی با لعاب ترک مویی یا دارای بافت اعمال 

شود.
  ابتدا قطعه ای با لعاب دارای سطح ترک مویی انتخاب   

شود. 
  قطعه با استفاده از مایع شوینده یا الکل چربی زدایی 

درجه  حدود ۱۰۰  دمای  تا  کوره  در  و سپس  شده 
سانتی گراد گرم می شود. 

  لعاب شفاف با رنگی دلخواه، ترجیحاً تیره تر یا متضاد 

با رنگ لعاب لایه اول، آماده می شود. بهتر است دوغاب 
لعاب دارای دانه بندی ریزتر بوده و از الک ۱۰۰ مش 
عبور داده شود. همچنین، چگالی دوغاب لعاب کمی 

بیشتر از مقدار استاندارد در نظر گرفته شود.

شکل 73ـ بافت حاصل از دو لایه لعاب بر روی هم 

شکل 74ـ قطعه با لعاب دارای ترک مویی
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  قطعه گرم شده با استفاده از دستکش نسوز یا گیره 

برداشته شده و لایه دوم به روش ریختنی، غوطه وری 
برای  پیشنهادی  روش  می شود.  اعمال  اسپری  یا 

اعمال لایه دوم، اسپری کردن لعاب است.

شکل 75ـ قطعه با پوشش لعاب ترک دار

ایمنی
گرم کردن قطعه باید درون کوره انجام شود و از قرار 
دادن آن روی شعله مستقیم گاز، که موجب شوک 
خودداری  می شود،  قطعه  شکستگی  و  حرارتی 
گردد. همچنین، هنگام خارج کردن قطعه گرم شده 
از کوره، برای جلوگیری از آسیب دیدگی دست، از 

دستکش نسوز استفاده شود.

محصول سرامیکی تا پیش از پخت بیسکوییت، قابلیت بازگشت به طبیعت را دارد. در زبان انگلیسی، به 
قطعاتی که پس از خشک شدن و پیش از پخت قرار دارند، اصطلاح Greenware اطلاق می شود؛ زیرا هنوز 
امکان بازگرداندن آنها به چرخه طبیعت و استفاده مجدد از مواد اولیه وجود دارد. اما پس از پخت بیسکوییت 

و سپس لعاب کاری، قطعه وارد فرایندی برگشت ناپذیر می شود و این ویژگی را از دست می دهد.
با توجه به مصرف انرژی و منابع طبیعی در فرایند تولید، محصولات معیوب نباید به سادگی کنار گذاشته 
شوند. در صورتی که امکان اصلاح عیب، بازیابی سطح یا تغییر رنگ قطعه وجود داشته باشد، بهتر است با 

صرف انرژی مجدد، قطعه ترمیم و دوباره مورد استفاده قرار گیرد.

توجهات 
زیست محیطی

پژوهش کنید
از نزدیک ترین موزه در شهر خود بازدید کنید. آثار سفالی موجود در موزه را با دقت ببینید. باتوجه به 
ویژگی های ظاهری و رنگ آثار سعی شود، نوع احتمالی لعاب )سربی یا قلیایی( و اکسید رنگ دهنده ای 

مصرف شده در ترکیبات لعاب آنها را تشخیص دهید. 
یک جدول رسم کنید تعداد آثار، نوع لعاب و رنگ را مشخص کرده و آماری از بیشترین و کمترین نوع 

و رنگ به دست آورید. 
پژوهش انجام شده را در یک صفحه A4 در کلاس ارائه کنید. 
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ارزشيابي شایستگی لعاب زنی آزمونه 

استاندارد عملکرد: 731413061كدپيمانه/پودمان سرامیک سازان دستیحرفه731413كد حرفه
آماده سازی و شماره گذاری آزمونه ها، اعمال لعاب آماده شده بر روی 
آنها به روش های قلم مویی، ریختنی و غوطه وری و اجرای لعاب زنی 

ترکیبی، در مدت ۶۰ دقیقه
L 3سطح صلاحيتلعاب کاری و تزیین با لعابوظيفه شغل 73141306كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی لعاب زنی آزمونهکار7314130612کد کار

شرايط انجام كارمراحل کاررديف
 )ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشيابي

ممكن

نمره 
کسب 
شده 

1
آماده‎سازی و 
شماره‎گذاری 

نمونه ها

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
تجهیزات: میز کار قفسه فلزی  

اسفنج  قطر 20 سانتی متر  به  پلاستیکی  کاسه  پلاستیکی  ابزار: ظرف 
بزرگ، قلم‎مو سرگرد شماره 1 و 8 و 12 مداد نسوز، قاشق فلزی، افشانه 
آب، فرمینگ چوبی به قطر 6/5 و قالب برش 7/5 سانتی متر، پارچ مدرج، 

بشر پلاستیکی الک مش 80 تا 100، هاون چینی
مواد: گل ارتن ور سفید و قرمز

زمان: 30 دقیقه

پروژه

آماده سازی 40 عدد از نمونه ها طبق استاندارد و شماره‌گذاری صحیح آنها در 
3مدت زمان 20 دقیقه

آماده سازی 32 عدد از نمونه ها طبق استاندارد و شماره‌گذاری صحیح آنها در 
2مدت زمان 30 دقیقه

آماده سازی حداقل24 عدد از نمونه ها طبق استاندارد، شماره‌گذاری و انتخاب 
1نمونه‎ها در مدت زمان 45 دقیقه

2

اعمال لعاب 
آماده‎شده با 
اکسیدهای 
رنگ دهنده

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
تجهیزات: میز کار قفسه فلزی  

اسفنج  قطر 20 سانتی متر  به  پلاستیکی  کاسه  پلاستیکی  ابزار: ظرف 
بزرگ، قلم‌مو سرگرد شماره 1 و 8 و 12 مداد نسوز، قاشق فلزی، افشانه 

آب، پارچ مدرج، بشر پلاستیکی الک مش 80 تا 100، هاون چینی
مواد: دوغاب لعاب آماده‌شده، نمونه کوچک بیسکوییت شده ارتن ور سفید 

و قرمز
زمان: 15 دقیقه

آزمون 
عملکردی

آماده سازی دوغاب لعاب با نسبت وزنی های مختلف با انواع اکسیدهای رنگ دهنده 
مشخص شده و اعمال روی حداقل 40 عدد نمونه، و فرمول نویسی با نسبت وزنی 

مختلف با دو نوع اکسید رنگ دهنده مختلف 
3

آماده سازی دوغاب لعاب با نسبت وزنی های مختلف با انواع اکسیدهای رنگ دهنده 
2مشخص شده و اعمال روی حداقل 33 عدد نمونه

آماده سازی دوغاب لعاب با نسبت وزنی‏های مختلف با انواع اکسیدهای رنگ‎دهنده 
1مشخص شده و اعمال روی حداقل24 عدد نمونه

3
اعمال ترکیبی 
لعاب به صورت 

چند لایه

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
تجهیزات: میز کار قفسه فلزی  

اسفنج  قطر 20 سانتی متر  به  پلاستیکی  کاسه  پلاستیکی  ابزار: ظرف 
بزرگ، قلم‌مو سرگرد شماره 1 و 8 و 12 مداد نسوز، قاشق فلزی، افشانه 

آب، پارچ مدرج، بشر پلاستیکی الک مش 80 تا 100، هاون چینی
مواد: دوغاب لعاب آماده‌شده، نمونه کوچک بیسکوییت شده ارتن ور سفید 

و قرمز
زمان: 15 دقیقه

پروژه

اعمال دو یا چند لایه لعاب به همه روش‌های مختلف و به صورت خلاقانه بر روی 
لعاب خام و به دست آوردن بافت های رنگی با تراکم های درشت و ریزدانه و اعمال 

لایه دوم روی قطعه لعاب دار پخته با ایجاد بافت رنگی ترک دار
3

اعمال دو یا چند لایه لعاب به همه روش های مختلف و به صورت خلاقانه بر 
روی لعاب خام و به دست آوردن بافت های رنگی با تراکم مشخص و اعمال لایه 

دوم روی قطعه لعاب دار پخته با ایجاد بافت رنگی ترک دار
2

اعمال دو یا چند لایه لعاب به همه روش‌های مختلف و به صورت خلاقانه بر روی 
1لعاب خام و به دست آوردن بافت های رنگی با تراکم مشخص

شایستگی های غیر 
فنی، ایمنی، بهداشت، 

توجهات زیست 
محیطی و نگرش: 

۱ـ مدیریت مواد و تجهیزات )N۶۶( سطح ۱
۲ـ استفاده از ماسک و لباس کار نخی، دستکش پلاستیکی و دستکش 
نسوز، جعبه کمک های اولیه، ایمنی به کارگیری وسایل برقی )دست خشک، 
سیم ارت، استفاده از کفش پلاستیکی(، کپسول آتش نشانی )اطفای حریق 

برق(، استفاده از تهویه، ایمنی در استفاده از مواد معدنی و شیمیایی
۳ـ دقت در تفکیک و عدم ترکیب مواد اولیه هنگام نگهداری و توجه به عدم 

ریختن مواد سمی در آب های جاری
 ـتوجه به کارکرد اکسیدهای رنگ دهنده در دوره های تاریخی هنر سرامیک  ۴

مشاهده و 
چک لیست

)لیست 
وارسی(

2انجام كامل همه موارد

1انجام ناقص موارد

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
1ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 2 و 3 )مراحل بحرانی(
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام می شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. 

سطح شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 
مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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پودمان دوم

لعاب زنی پاششی

https://www.roshd.ir/1405-212676-2
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استاندارد عملکرد 
آماده سازی اتاقک پاشش لعاب مطابق با استاندارد و پاشش لعاب درون و بیرون کاسه با ابعاد دهانه 18  سانتی متر 

و ارتفاع 10 سانتی متر به وسیله رنگ پاش در مدت زمان 45 دقیقه.

به سؤالات زیر فکر کنید 
1  چرا برای تأمین رطوبت برگ گیاهان، بهره گیری از افشانه بر روش آب ریختن روی برگ ها ترجیح داده 

می شود؟
2  در کدام یک از روش های لعاب زنی که تاکنون آموخته اید می توان یک سطح وسیع را بدون خطا، رد ابزار 

و اثر شره به صورت یکنواخت پوشش داد؟
3  چگونه می توان فقط با پنجاه گرم لعاب آماده شده، درون و بیرون یک پیاله سرامیکی را به صورت یکنواخت 

لعاب زد؟

برای پوشش دهی رنگ قطعات در بسیاری از تولیدات صنعتی مانند 
مبلمان یا خودرو که به طور کامل یک دست هستند اغلب از روش 
از  استفاده  با  پاشش ذرات  و  ریز شدن  استفاده می کنند.  پاششی 
پیدا  یکنواخت  پوششی  نظر  مورد  سطح  می شود  باعث  باد  فشار 
کند. افشانه های رنگ و خوشبوکننده های هوا به همین شیوه عمل 

می کنند. 
در هنر سرامیک نیز برای اعمال برخی لعاب ها، به ویژه روی قطعات 
بزرگ، سطوح دارای برجستگی و فرورفتگی، سطوح دارای جذب آب 
کم یا فرم های که به پوششی یکنواخت نیاز دارند، از روش پاششی 
استفاده می شود. کیفیت پوشش ایجادشده به رعایت اصول آماده سازی 

لعاب، تنظیم رنگ پاش و مهارت در اجرای کار بستگی دارد.

در این پودمان، نحوه آماده سازی لعاب، روش استفاده از ابزار و مهارت لعاب زنی پاششی آموزش داده خواهد 
شد.

لعاب زنی با اسپری

واحد يادگيري 1

پاشش آب روی برگ گیاه
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لعاب زنی پاششی 
در بسیاری از محصولات سرامیکی، کیفیت نهایی پوشش لعاب تنها به مواد تشکیل دهنده لعاب وابسته نیست، 
بلکه روش لعاب زنی نیز نقش مهمی در کیفیت نتیجه نهایی دارد. بعد از انتخاب لعاب مناسب و تطابق آن با 
بدنه یکی از مهم ترین عوامل در کیفیت محصول نهایی شیوه اعمال لعاب است. در کارگاه های هنر سرامیک 
از روش های متفاوتی برای اعمال لعاب استفاده می شود که هر یک متناسب با نوع قطعه، شکل سطح و حجم 

تولید انتخاب می شوند. 

روش های متداول لعاب زنی

روی سطح  )پیستوله(  رنگ پاش  به وسیله  فشرده  هوای  جریان  به کمک  لعاب  پاششی،  لعاب زنی  روش  در 
قطعه منتقل می شود. ضخامت پوشش لعاب با تنظیم مقدار پاشش، فاصله پیستوله با قطعه و تعداد لایه های 

کنترل می شود.  پاشیده شده 
هنرجویان برای لعاب زنی از روش هایی مانند قلم مو یا ریختنی استفاده کرده اند. هنگام رنگ آمیزی سطوح، 
گاهی آثاری مانند رد قلم مو، شره رنگ و لکه های ناخواسته مشاهده می شود. برای رفع این مشکل، در برخی 

از فعالیت های هنری از روش های پاششی استفاده می شود.

جدول ١ـ مزایا و محدودیت های روش پاششی

محدودیت هامزایا

نیاز به تجهیزات مانند کمپرسور باد، رنگ پاش و اتاقک پاششایجاد پوششی یکنواخت روی سطح قطعه

نیاز به تهویه و استفاده از تجهیزات حفاظت فردیعدم محدودیت در ابعاد قطعه 

نیاز به تمرین زیاد برای کنترل ضخامت لعاب امکان اجرای سایه، روشن، بافت های رنگی و تزیینات چندرنگ

هدررفت بخشی از لعاب به صورت ذرات معلق در هنگام پاششامکان کنترل ضخامت لایه لعاب با تغییر تعداد مراحل پاشش

آماده سازی تجهیزات 
در این روش، چندین وسیله به صورت هماهنگ با یکدیگر کار می کنند. کمپرسور، هوای فشرده مورد نیاز را 
تولید می کند. شیلنگ، هوای فشرده را به رنگ پاش )پیستوله( منتقل می کند. پیستوله، لعاب را روی قطعه 
می پاشد و اتاقک پاشش، از انتشار ذرات لعاب در محیط جلوگیری کرده و آنها را جمع آوری می کند. آشنایی 
با ساختار، عملکرد، نحوه آماده سازی و استفاده صحیح از این تجهیزات، نخستین گام برای اجرای صحیح 

لعاب زنی پاششی است.

پاششی ریختنی غوطه وری قلم مویی

نمودار 1
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کمپرسور )تراکم ساز( باد
انرژی  از  استفاده  با  که  است  کمپرسور دستگاهی  است.  پاششی  لعاب زنی  در  تجهیزات  از  یکی  کمپرسور، 
مکانیکی هوا را فشرده و در مخزن ذخیره کرده تا در مصارف مختلف مورد استفاده قرار گیرد. انتخاب نوع 
لعاب، موجب  اعمال  افزایش کیفیت  بر  از آن، علاوه  ایمن  استاندارد کمپرسور، نگهداری صحیح و استفاده 

نگهداری می شود. تعمیر و  افزایش عمر دستگاه و کاهش هزینه های 
اگرچه ساختمان کمپرسورها با یکدیگر تفاوت هایی دارد، بیشتر آنها از بخش های زیر تشکیل شده اند.

شکل ١ـ کمپرسور و اجزای آن
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پس از روشن شدن، کمپرسور هوای محیط را از طریق ورودی دستگاه مکیده و پس از فشرده کردن، وارد 
مخزن ذخیره می کند. با باز کردن شیر تخلیه هوا، هوای فشرده از طریق شیلنگ به پیستوله منتقل شده و 

انرژی لازم برای پاشش لعاب را فراهم می کند.
انواع کمپرسور

از  انواع مختلفی دارند. جدول ٢ برخی  از نظر طراحی ساختار، ظرفیت و نحوه عملکرد  کمپرسورهای هوا 
نشان می دهد. را  آنها  انواع  رایج ترین 

جدول ٢

کاربردویژگینوع کمپرسور
کارگاه های بزرگ و تولیدیصدای نسبتاً زیاد، دوام بالا، نیاز به تعویض روغنپیستونی روغنی

آموزشگاه ها، هنرستان ها و کارگاه های کوچک هوای تمیز، نگهداری آسان، صدای کمتربدون روغن1
سرامیک

کارخانه های بزرگتولید مداوم هوای فشرده، ظرفیت بالاحلزونی )مارپیچ(2
مناسب کارگاه های خانگیبی صداموتور یخچالی

Oil free ـ١
Screw ـ٢

الف( کمپرسور روغنی

پ( کمپرسور حلزونی )مارپیچ(

ب( کمپرسور بدون روغن

ت( کمپرسور با موتور یخچال

شکل ٢ـ انواع کمپرسور
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در بیشتر کارگاه های آموزشی و هنرستان ها، کمپرسورهای بدون روغن به دلیل نگهداری آسان، تولید هوای 
تمیز بدون روغن و هزینه کمتر، کاربرد بیشتری دارند. در بازار به این نوع کمپرسور ها، کمپرسورهای بی صدا1 

نیز گفته می شود.
محل نگهداری کمپرسور

محل استقرار کمپرسور، بر عملکرد و طول عمر آن تأثیر مستقیم دارد. هنگام نصب و نگهداری دستگاه، لازم 
است موارد زیر رعایت شود:

  کمپرسور روی سطحی صاف، محکم و بدون لرزش قرار گیرد.

  حداقل ۳۰ سانتی متر از دیوار و سایر تجهیزات فاصله داشته باشد تا گردش هوا به خوبی انجام شود.

  در محیطی خشک و دارای تهویه نگهداری شود.

  از قرار دادن دستگاه در معرض باران، رطوبت زیاد یا تابش مستقیم خورشید خودداری شود.

  اطراف کمپرسور از مواد قابل اشتعال و گردوغبار انباشته شده پاک باشد. 

  از قرار دادن وسایل روی مخزن یا موتور کمپرسور خودداری شود.

  کمپرسور باید خارج از فضای آلوده به گرد و خاکِ کارگاه )مانند بخش آماده سازی گل و بدنه( نصب شود.

روشن کردن کمپرسور
پیش از روشن کردن کمپرسور، موارد زیر بررسی شود.

  سالم بودن کابل برق 

  محکم بودن اتصالات شیلنگ هوا 

  بسته بودن شیر تخلیه مخزن 

  قرار داشتن کمپرسور روی سطحی صاف و بدون لرزش 

فعال می شود. پس  روشن کننده دستگاه  کلید  و  متصل شده  برق  به  فوق، کمپرسور  موارد  بررسی  از  پس 
با مصرف  را خاموش می کند.  موتور  کلید خودکار کمپرسور،  تعیین شده،  مقدار  به  فشار مخزن  از رسیدن 
تنظیم شده  مقدار  به  را  فشار مخزن  و  به طور خودکار روشن می شود  دوباره  فشار، کمپرسور  و کاهش  هوا 

می شود. تنظیم   Psi تا 100  روی 60  عموماً  لعاب زنی  برای  مخزن  فشار  بازمی گرداند. 

Silent ـ1

ایمنی
هرگز فشار تنظیم شده کمپرسور را بیش از مقدار توصیه شده توسط سازنده )محدوده قرمز روی فشارسنج( 

افزایش ندهید و همچنین از دستکاری شیر اطمینان یا کلید اتوماتیک کمپرسور خودداری کنید.

نکته
به منظور پیشگیری از زنگ زدگی مخزن کمپرسور، لازم است پس از خاموش کردن و قطع جریان برق 
دستگاه، هوای مخزن و آبِ کف آن براساس میزان مصرف یا به صورت ماهانه، زیر نظر هنرآموز تخلیه شود.

پژوهش کنید
در اینترنت درباره تفاوت کمپرسورهای پیستونی روغنی و بدون روغن جست وجو کنید. پژوهش کنید، 
برای لعاب زنی قطعات سرامیکی در کارگاه های آموزشی، استفاده از کدام نوع کمپرسور مناسب تر است؟
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ایمنی
سطح روغن کمپرسورهای پیستونی روغنی باید به صورت دوره ای توسط متصدی کارگاه بررسی شود. 
تعویض روغن باید مطابق دستورالعمل سازنده و در زمان تعیین شده انجام گیرد. استفاده از کمپرسور با 
روغن کم، روغن نامناسب یا روغن فرسوده می تواند باعث افزایش دمای دستگاه، کاهش عملکرد و آسیب 

به قطعات داخلی کمپرسور شود.

کمپرسور باید در فضای دارای تهویه استفاده شود تا گرمای تولیدشده به خوبی دفع گردد و مصرف انرژی 
افزایش نیابد. همچنین، در کمپرسورهای روغنی، روغن مصرف شده نباید در خاک یا فاضلاب تخلیه شود و 

باید مطابق دستورالعمل های بازیافت یا جمع آوری پسماندهای صنعتی دفع گردد.

توجهات 
زیست محیطی

آماده سازی و تنظیم رنگ پاش )پیستوله(
پیستوله وسیله ای است که لعاب را روی سطح قطعه می پاشد. پیستوله از چند بخش اصلی تشکیل شده است 
که هر یک وظیفه مشخصی بر عهده دارند. آشنایی با این اجزا، تنظیم صحیح دستگاه و رفع برخی مشکلات 

احتمالی را آسان تر می کند.

شکل ٣ـ پیستوله و اجزای آن

  مخزن، محل نگهداری لعاب یا رنگ است. لعاب پیش از ورود به افشانه در این بخش قرار می گیرد. در برخی 

پیستوله ها، مخزن در قسمت بالای دستگاه و در برخی دیگر در قسمت زیرین آن قرار دارد. این مخزن ها از 
پلاستیک یا فلز ساخته می شوند. مخزن های پلاستیکی برای لعاب زنی کاربرد بیشتری دارند.
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  افشانه، بخشی است که لعاب از آن خارج می شود. اندازه افشانه بر میزان خروج لعاب و نوع پاشش تأثیر 

می گذارد. انتخاب پیستوله افشانه استاندارد با توجه به نوع لعاب و کاربرد مورد نظر انجام می شود.
  سوزن در داخل افشانه قرار گرفته و میزان خروج لعاب را کنترل می کند. با فشرده شدن ماشه، سوزن به 

عقب حرکت کرده و مسیر خروج لعاب باز می شود.
  ماشه پیستوله برای کنترل جریان هوا و لعاب مورد استفاده قرار می گیرد. با فشردن ماشه، هوای فشرده 

وارد پیستوله شده و عملیات پاشش انجام می شود.
  کلاهک هوا در قسمت جلوی پیستوله قرار دارد و وظیفه هدایت جریان هوا در اطراف افشانه را بر عهده دارد. 

این بخش در تبدیل لعاب به ذرات ریز و شکل گیری الگوی پاشش نقش مهمی ایفا می کند.
  همچنین در بسیاری از پیستوله ها پیچ هایی برای تنظیم مقدار خروج لعاب، شکل پاشش و میزان هوای 

ورودی در نظر گرفته شده است. این تنظیمات با توجه به ابعاد قطعه، زاویه پاشش و ویژگی های لعاب انجام 
می شود.

آماده سازی پیستوله
ابزار و مواد مورد نیاز:

کردن  بسته  و  باز  ابزار  و  پارچه ای  دستمال  پیستوله،  اجزای  نام  برگه  مشاهدات،  ثبت  دفتر  پیستوله، 
له پیستو

مراحل انجام کار:
پیستوله را مشاهده کنید و محل قرارگیری اجزای مختلف آن را شناسایی نمایید. مخزن، نازل، سوزن، 
ماشه، کلاهک هوا و پیچ های تنظیم را بررسی کنید. با راهنمایی هنرآموز، قسمت جلویی پیستوله را باز 
کرده و اجزای داخلی آن را مشاهده نمایید. پس از شناسایی قطعات، پیستوله را مجدداً سرهم بندی کنید.

نام و وظیفه هر یک از اجزا را در دفتر ثبت مشاهدات یادداشت نمایید.
هر یک از اجزای پیستوله چه وظیفه ای بر عهده دارند؟

کدام بخش در خروج لعاب نقش مستقیم دارد؟
کدام بخش در تبدیل لعاب به ذرات ریز مؤثر است؟

فعالیت 
کارگاهی

ایمنی
در هنگام باز و بسته کردن قطعات، پیستوله باید از کمپرسور جدا شده باشد. همچنین از وارد کردن 
اجسام فلزی سخت به داخل نازل خودداری شود؛ زیرا ممکن است به قطعات حساس آن آسیب وارد شود.

انواع پیستوله
پیستوله ها از نظر محل قرارگیری مخزن لعاب در انواع مختلفی ساخته می شوند. در برخی مدل ها، مخزن در 
قسمت بالای پیستوله و در برخی دیگر در قسمت زیرین آن قرار دارد. هر یک از این پیستوله ها با توجه به 

شرایط کار، نوع مایع پاشش )ته نشین شونده یا محلول( و حجم تولید مورد استفاده قرار می گیرند. 
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جدول ٣

کاربردویژگینوع پیستوله

مخزن در قسمت بالای پیستوله قرار دارد و لعاب مخزن بالا1
متداول ترین نوع در کارگاه های سرامیکبر اثر نیروی جاذبه وارد افشانه می شود.

مخزن در قسمت پایین قرار دارد و لعاب مخزن پایین2 
به وسیله مکش هوا به افشانه منتقل می شود.

مناسب برای حجم زیاد رنگ، با توجه به 
خاصیت ته نشین شدن لعاب برای لعاب زنی 

کمتر استفاده می شود.

لعاب از مخزن جداگانه و تحت فشار به پیستوله مخزن تحت فشار3
تولید صنعتی و خطوط لعاب زنیمنتقل می شود.

پیستوله کوچک
 )سایه پاش(4

مخزن کوچک و مشابه پیستوله مخزن بالا با 
ایجاد سایه روی سطوح  و مناسب برای تزیین حجم پاشش کمتر  

Gravity Feed ـ١
Suction Feed ـ٢
Pressure Feed ـ٣
Mini Spray Gun ـ٤

ب( پیستوله کاسه بالاالف( پیستوله کاسه پایین

ت( سایه پاشپ( پیستوله تحت فشار

شکل ٤ـ انواع پیستوله
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در بیشتر کارگاه های آموزشی و هنرستان ها، از پیستوله های مخزن بالا استفاده می شود؛ زیرا مقدار کمتری 
لعاب در آنها هدر می رود، شست وشوی آنها آسان تر است و کنترل بیشتری هنگام لعاب زنی ایجاد می کنند.

پژوهش کنید
معتبر  منابع  یا  اینترنت  در  فوتک  کار  نحوه  و  ساختمان  درباره 

دهید: پاسخ  پرسش  این  به  سپس  کنید.  جست وجو 
آیا می توان به جای کمپرسور و پیستوله، از فوتک برای اجرای 

بیان کنید. لعاب زنی پاششی استفاده کرد؟ دلیل خود را 

پیستوله ها معمولاً با عددی متناسب با قطر دهانه افشانه شناخته می شوند؛ برای نمونه، پیستوله 2/2 به معنای 
قطر 2/2 میلی متری دهانه افشانه آن است. قطر افشانه باید با اندازه ذرات و چگالی لعاب هماهنگ باشد.

از پیستوله با افشانه هایی به قطر 1/5 تا 1/8 میلی متر استفاده می شود. این اندازه،  برای لعاب زنی، معمولاً 
امکان عبور بیشتر لعاب های سرامیکی را فراهم کرده و پاششی یکنواخت ایجاد می کند.

کاربردقطر افشانه )میلی متر(

لعاب با چگالی g/cm3  0/05 ± 11/35 تا 1/3

بیشتر لعاب های سرامیکی با چگالی g/cm3 1/60ـ1/45 1/5 تا 1/8

لعاب های غلیظ با چگالی g/cm3 1/75ـ21/55 و بیشتر

احتمال   ،1/60 g/cm3 از  بالاتر  با چگالی  لعاب هایی  برای  از 1/8 میلی متر  با قطر کمتر  افشانه  از  استفاده 
گرفتگی پیستوله را افزایش می دهد. همچنین استفاده از افشانه با قطر بیشتر از 2 میلی متر برای لعاب هایی با 

چگالی کمتر از g/cm3 1/4، موجب افزایش مصرف لعاب و کاهش کنترل در هنگام پاشش می شود.
آماده سازی شیلنگ هوا و اتصال سریع )کوپلینگ(

شیلنگ هوا، هوای فشرده را از کمپرسور به پیستوله منتقل می کند. این شیلنگ باید در برابر فشار هوا مقاوم 
از شیلنگ های آسیب دیده،  استفاده  باشد.  پیستوله متناسب  و  با ظرفیت کمپرسور  و قطر داخلی آن  بوده 

ترک خورده یا دارای نشتی، موجب کاهش فشار هوا، افت کیفیت پاشش و افزایش مصرف انرژی می شود.
برای اتصال شیلنگ به کمپرسور و پیستوله، معمولاً از اتصال سریع )کوپلینگ( استفاده می شود. این اتصال 
امکان نصب و جداسازی سریع شیلنگ را بدون نیاز به ابزار فراهم می کند. هنگام اتصال، باید از قفل شدن 

کامل اتصال سریع اطمینان حاصل شود تا در هنگام کار، شیلنگ بر اثر فشار هوا جدا نشود.
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پژوهش کنید
در مورد تفاوت پیستوله بادپاش با پیستوله مخزن دار 
پژوهش کنید؟ کاربردهای هر کدام را مشخص کرده 
ارائه  کلاس  در  صفحه‏ای  یک  گزارش  به صورت  و 

کنید.

شکل 6 ـ اتصال سریع )کوپلینگ(شکل 5 ـ شیلنگ با اتصال سریع

ایمنی
پیش از شروع لعاب زنی، تمام اتصالات شیلنگ بررسی شوند و از نبود نشتی هوا اطمینان حاصل گردد.

آماده سازی کمپرسور، شیلنگ و پیستوله
ابزار و مواد مورد نیاز:

کمپرسور باد، شیلنگ هوا، اتصال سریع )کوپلینگ(، پیستوله با افشانه 1/5 تا 1/8 میلی متر
مراحل انجام کار:

از بسته بودن شیر تخلیه مخزن کمپرسور اطمینان حاصل کنید. کمپرسور را روشن کرده و اجازه دهید فشار 
مخزن به مقدار 40 تا psi( 100( برسد. سپس شیلنگ هوا را با استفاده از اتصال سریع به خروجی کمپرسور 
متصل کنید. سر دیگر شیلنگ را به پیستوله متصل کرده و از محکم بودن تمام اتصالات اطمینان حاصل 

نمایید. در پایان، پیش از ریختن لعاب در مخزن پیستوله، خروج هوای فشرده را بررسی کنید.
مواردی که باید مشاهده شوند:
  قفل شدن کامل اتصال سریع 

  نبود نشتی هوا در محل اتصالات 

  رسیدن فشار مخزن به مقدار تنظیم شده 

  خروج یکنواخت هوای فشرده از پیستوله

فعالیت 
کارگاهی
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آماده سازی اتاقک پاشش )کابین اسپری(
بر هدر رفتن مواد،  این ذرات علاوه  لعاب در هوا معلق می شوند.  از ذرات ریز  هنگام پاشش، مقدار زیادی 
دلیل،  به همین  بنشینند.  اطراف  تجهیزات، قطعات و سطوح  یا روی  تنفسی شوند  وارد دستگاه  می توانند 
لعاب زنی پاششی باید در محلی انجام شود که امکان کنترل ذرات معلق لعاب، حفظ سلامت افراد و جلوگیری 

از آلودگی محیط فراهم باشد. 
محل انجام اسپری باید دارای شرایط زیر باشد:

نمودار ٢ـ مسیر عبور هوا

دارای تهویه استاندارد باشد.

کف آن قابل شست وشو باشد.

فضای کافی برای حرکت کاربر و جابه جایی قطعات وجود داشته باشد.

از سایر بخش های کارگاه جدا باشد.

نور کافی برای مشاهده سطح قطعه فراهم باشد.

مواد قابل اشتعال، وسایل اضافی و قطعات غیرمرتبط از محل پاشش خارج شوند.

پاششی در داخل آن  لعاب زنی  اسپری، محفظه ای است که  اتاقک 
انجام می شود. این اتاقک با استفاده از سیستم مکش، ذرات معلق 
لعاب را جمع آوری کرده و از انتشار آنها در فضای کارگاه جلوگیری 
می کند. استفاده از اتاقک اسپری باعث افزایش ایمنی، کاهش آلودگی 
محیط، کاهش هدررفت لعاب و تمیز ماندن فضای کارگاه می شود.

اتاقک های پاشش از نظر ساختمان انواع مختلفی دارند، اما بیشتر 
آنها دارای اجزای زیر هستند.

  بدنه اتاقک 

  سیستم روشنایی 

  فن مکنده 

  فیلتر جمع آوری ذرات 

  کانال خروج هوا 

  سینی یا کف قابل شست وشو

شکل 7ـ اتاقک اسپری

رنگ پاشاتصال سریعشیلنگاتصال سریعکمپرسور
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ایمنی
اتاقک پاشش جای نگهداری ابزار و مواد نیست. باقی ماندن ظرف های لعاب، ابزار یا قطعات اضافی در 

داخل اتاقک، احتمال آلودگی لعاب و برخورد ناخواسته با قطعه را افزایش می دهد.

پیش از شروع لعاب زنی، اتاقک پاشش بررسی و آماده می شود.
روشنایی سیستم کنترل و پیش از شروع کار، فن مکنده روشن شود. همچنین لازم است از تمیز بودن کف، 
دیواره ها و سینیِ محفظه اطمینان حاصل شده و فیلترها از نظر گرفتگی بررسی گردند. در نهایت، قطعه روی 
پایه یا صفحه گردان قرار گرفته و وسایل اضافی از داخل محفظه خارج شوند.روشن کردن فن مکنده پیش از 
آغاز پاشش، موجب می شود ذرات معلق از همان ابتدای کار جمع آوری شوند و در محیط اتاقک باقی نمانند.

پژوهش کنید
در اینترنت درباره تفاوت اتاقک پاشش خشک و اتاقک پاشش آبی جست وجو کنید. به نظر شما، استفاده از 

هر یک از این دو نوع اتاقک در چه کارگاه هایی مناسب تر است؟

آماده سازی لعاب برای پاشش 
مانند همه روش های لعاب زنی تعیین چگالی لعاب با توجه به نوع بدنه و شیوه اعمال مشخص می گردد. همه 
لعاب ها بدون آماده سازی قابلیت استفاده در رنگ پاش )پیستوله( را ندارند. در صورتی که اندازه ذرات، میزان 
لعاب  پوشش  مسدود شود،  پیستوله  افشانه  است  ممکن  باشد،  نشده  تنظیم  به درستی  لعاب  غلظت  یا  آب 
ناهمگون ایجاد گردد یا کاستی هایی مانند شره کردن و زبری سطح مشاهده شود. به همین دلیل، پیش از 

آغاز عملیات پاشش، باید لعاب مناسب برای این روش آماده شود.

شکل ٩ـ دوغاب لعاب همگن شده با مش ٨٠ با گرانروی شکل ٨ ـ پاشش لعاب همگن شده
مناسب و جریان یکنواخت

ذرات ریز و 
یکنواخت

دوغاب مناسب اسپری
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برای آنکه لعاب بتواند به صورت یک دست از افشانه پیستوله خارج شود، باید دارای غلظت مناسب بوده و ذرات 
آن تا حد امکان ریز باشند. وجود ذرات درشت یا کلوخه های خشک شده می تواند موجب گرفتگی افشانه، 

پاشش نامنظم و کاهش کیفیت پوشش لعاب شود.
به همین دلیل، پیش از استفاده از لعاب در پیستوله، معمولاً دوغاب لعاب از الک متناسب با اندازه سوراخ 
پیستوله عبور داده می شود تا ذرات درشت و ناخالصی های احتمالی جدا شوند. برای استفاده از پیستوله 1/8 

از الک با مش حداقل 100 و برای استفاده از پیستوله 2 از الک با مش حداقل80 استفاده می شود. 

علاوه بر اندازه ذرات، میزان آب موجود در دوغاب نیز اهمیت زیادی دارد. در صورتی که لعاب بیش از حد 
غلیظ باشد، خروج آن از پیستوله با دشواری انجام شده و ممکن است سطحی ناهموار ایجاد شود. از طرف 
دیگر، رقیق بودن بیش از اندازه لعاب نیز می تواند موجب کاهش ضخامت پوشش، شره کردن و افزایش تعداد 
دفعات پاشش شود. بنابراین، پیش از آغاز عملیات پاشش، اندازه ذرات و چگالی لعاب باید بررسی و در صورت 

نیاز تنظیم شود تا شرایط مناسب برای اعمال لعاب فراهم گردد.

شکل 12ـ پاشش لعاب با غلظت زیاد

دوغاب با غلظت غیراستاندارددوغاب غلیظ

چگالی زیاد، 
جریان کند

شکل ١٠ـ پاشش لعاب با ذرات درشت

دوغاب دارای ذرات درشتدوغاب با ذرات درشت

وجود ذرات 
درشت

شکل ١١ـ دوغاب لعاب با دانه بندی 
غیراستاندارد

شکل ١٣ـ دوغاب لعاب با چگالی غیراستاندارد
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توجه کنید
وجود کلوخه های کوچک در لعاب ممکن است با چشم به راحتی دیده نشود، اما همین ذرات می توانند 

باعث گرفتگی افشانه و اختلال در فرایند پاشش شوند.

توجه کنید
پیش از اعمال لعاب روی قطعه اصلی، عملکرد پیستوله همواره روی یک سطح آزمایشی بررسی شود. این 

کار از بروز بسیاری از خطاها و اتلاف مواد جلوگیری می کند.

آزمایش رنگ پاش )پیستوله(
برای لعاب زنی اغلب از پیستوله های سه تنظیم استفاده می گردد. 
در این پیستوله ها یک پیچ تنظیم کننده برای تنظیم هوا، یک پیچ 
تنظیم کننده برای تنظیم میزان خروج لعاب و یک پیچ تنظیم کننده 

برای تنظیم شکل پاشش وجود دارند. 
مخزن  در  آماده شده  لعاب  تجهیزات،  سلامت  از  اطمینان  از  پس 
تعیین شده  ظرفیت  از  نباید  لعاب  مقدار  می شود.  ریخته  پیستوله 
مخزن بیشتر باشد، زیرا احتمال ریزش لعاب و آلودگی محیط کار 

می یابد. افزایش 

شکل 14ـ پیستوله

فکر کنید
اگر افشانه پیستوله به طور کامل تمیز نشده باشد، چه تأثیری بر کیفیت پاشش لعاب خواهد داشت؟

الگوی پاشش
یکنواختی  بر  می تواند  پاشش  الگوی  گفته می شود.  پاشش  الگوی  روی سطح،  لعاب  ذرات  توزیع  به شکل 

بگذارد. تأثیر  لعاب  میزان مصرف  و  کار  انجام  پوشش، سرعت 
در اغلب پیستوله ها، امکان تغییر شکل پاشش وجود دارد. با تنظیم کلاهک هوا، الگوی خروج لعاب می تواند 
به صورت بادبزنی افقی یا عمودی ایجاد شود. الگوی بادبزنی سطح بیشتری را پوشش می دهد و برای لعاب زنی 

بسیاری از قطعات سرامیکی کاربرد بیشتری دارد.
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شکل ١٦ـ تنظیم دیگر کلاهک و نازل پیستوله

شکل ١٨ـ الگوی پاشش بادبزنی عمودی

شکل 15ـ تنظیم کلاهک و نازل پیستوله

شکل ١٧ـ الگوی پاشش بادبزنی افقی

پاشش افقی ـ با کشاندن کلاهک هوا

کلاهک هوانازل مایعپیچ تنظیم هوا

سوزن

ماشه

دسته

ورودی هوا

ورودی رنگ / مایع

پاشش عمودی ـ با گرداندن کلاهک هوا

نازل مایع

کلاهک 
هوا

پیچ تنظیم هوا

پیچ تنظیم الگو

سوزن

ماشه

دسته

ورودی هوا ورودی رنگ / مایع
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باید  دایره ای  شکل  به  پاشش  الگوی  تنظیم  برای 
میزان فشار هوا را زیاد و میزان ورود لعاب را کم کرد. 
پوشش  را  معمولاً سطح کوچک تری  دایره ای  الگوی 
می دهد و برای برخی جزئیات و نواحی محدود )مانند 

درون لیوان( مناسب است. 

شکل ١٩ـ الگوی پاشش دایره ای

توجه کنید
یک  در  لعاب  ذرات  تجمع  یا  نامتقارن  پاشش 
یا  افشانه  گرفتگی  نشانه  می تواند  الگو  از  بخش 

باشد. پیستوله  نبودن  تنظیم 

تمرین
پیستوله را برای انجام اسپری آماده کنید. الگوی پاشش را در حالت دایره ای تنظیم کنید. یک بار روی 
سطح آزمایشی اسپری نمایید. الگوی پاشش را به حالت بادبزنی افقی تغییر دهید و مجدداً اسپری کنید. 

همین عمل را برای حالت بادبزنی عمودی تکرار نمایید.

آزمایش لعاب برای پاشش
ابزار و مواد مورد نیاز:

کمپرسور باد، شیلنگ هوا، اتصال سریع )کوپلینگ(، پیستوله با افشانه 1/8 میلی متر، لعاب آماده، کاشی 
30 در 30 سانتی متر 

مراحل انجام کار:
100 گرم لعاب آماده را با آب مخلوط کنید تا دوغابی با چگالی g/cm3 40/1 به دست آید. نیمی از 
دوغاب را از الک با مش 100 عبور دهید و نیم دیگر را بدون عبور از الک کنار بگذارید. با هر کدام از 

لعاب ها با پیستوله 1/8 پشت کاشی تمرین پاشش انجام دهید. فشار هوا را کم و زیاد کنید.
مواردی که باید مشاهده شوند:

  تفاوتی بین پاشش لعاب ها حس می شود؟

  تنظیم فشار هوا چه تأثیری بر پاشش دارد؟

فعالیت 
کارگاهی
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فاصله و زاویه استاندارد پیستوله
نحوه قرارگیری پیستوله نسبت به قطعه، با فاصله یا زاویه نادرست می تواند موجب تجمع لعاب، نازک شدن 

پوشش یا ایجاد سطوح ناهمگون شود.
باید در فاصله مناسبی از سطح قطعه نگه داشته شود. اگر فاصله بیش از حد کم  هنگام اسپری، پیستوله 
)زیر 15 سانتی متر( باشد، مقدار زیادی لعاب در یک ناحیه تجمع یافته و احتمال شره کردن افزایش می یابد. 
از سوی دیگر، اگر فاصله بیش از اندازه زیاد )بیشتر از 35 سانتی متر( باشد، بخشی از ذرات لعاب پیش از 

رسیدن به سطح پراکنده شده و پوشش ایجادشده نازک و غیریکنواخت خواهد شد.

شکل 20ـ فاصله پیستوله از قطعه

پیستوله به صورت عمود بر سطح  علاوه بر فاصله، زاویه قرارگیری پیستوله نیز اهمیت زیادی دارد. معمولاً 
قطعه نگه داشته می شود. تغییر زاویه پیستوله در هنگام پاشش می تواند موجب افزایش ضخامت لعاب در 

برخی نواحی و کاهش آن در بخش های دیگر شود.
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شکل 21ـ زاویه پیستوله نسبت به قطعه

آزمایش فاصله و زاویه پیستوله نسبت به قطعه هنگام پاشش:
ابزار و مواد مورد نیاز:

پیستوله، کمپرسور هوا، لعاب آماده شده، سه کاشی بیسکوییت، ماسک و عینک ایمنی، دفتر ثبت مشاهدات
مراحل انجام کار:

پیستوله را برای انجام اسپری آماده کنید. روی آزمونه اول، پاشش را از فاصله 10 سانتی متری انجام 
دهید. روی آزمونه دوم، پاشش را از فاصله 25 سانتی متری انجام دهید. روی آزمونه سوم، پاشش را از 

انجام دهید.  فاصله 40 سانتی متری 
نتایج ایجادشده را مشاهده و مقایسه کنید.

سپس یک آزمون دیگر را با زاویه عمود و آزمون دیگری را با زاویه 45 درجه اسپری نمایید.
تفاوت پوشش ایجادشده را بررسی و ثبت کنید.
در کدام فاصله پوشش یکنواخت تری ایجاد شد؟

در چه شرایطی تجمع یا شره کردن لعاب مشاهده شد؟
تغییر زاویه پیستوله چه تأثیری بر توزیع لعاب داشت؟

فعالیت 
کارگاهی

ایمنی
در هنگام اسپری، قطعه باید روی پایه یا میز کار )پایدار( قرار گیرد تا از جابه جایی ناخواسته آن جلوگیری 

شود. همچنین فشار باد می تواند با توجه به وزن قطعات کوچک، آنها را پرتاب کند.
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ایمنی
از پاشش لعاب به سمت افراد یا تجهیزات کارگاه خودداری شود.

حرکت پیستوله و هم پوشانی مسیرهای پاشش
حرکت کند یا سریع پیستوله می تواند باعث ایجاد تفاوت در ضخامت پوشش لعاب، نواحی بدون پوشش و 
یا تجمع بیش از حد لعاب در برخی قسمت ها شود. در هنگام پاشش، پیستوله باید با سرعت یکنواخت و 
در مسیر منظم حرکت داده شود. توقف در یک نقطه یا کند کردن ناگهانی سرعت حرکت می تواند موجب 
افزایش ضخامت لعاب در آن ناحیه شود. همچنین حرکت بسیار سریع ممکن است باعث نازک شدن پوشش 
و ایجاد نواحی بدون لعاب گردد. معمولاً پاشش به صورت مسیرهای موازی انجام می شود. در این روش، پس 
از پایان هر مسیر، مسیر بعدی در کنار آن اجرا می شود. بخشی از هر مسیر باید روی مسیر قبلی قرار گیرد. 
به این عمل، هم پوشانی مسیرهای پاشش گفته می شود. هم پوشانی موجب می شود ضخامت لعاب در تمام 
سطح قطعه یکسان شود و از ایجاد خطوط یا نوارهای ناشی از پاشش جلوگیری گردد. میزان هم پوشانی با 
توجه به نوع پیستوله، الگوی پاشش و ابعاد قطعه تعیین می شود. در هنگام لعاب زنی قطعات بزرگ، بهتر است 
مسیرهای پاشش از یک سمت آغاز شده و به صورت منظم تا سمت دیگر ادامه یابد. تغییر مداوم جهت حرکت 

یا اجرای پاشش به صورت نامنظم می تواند کیفیت پوشش را کاهش دهد.

شکل 22ـ حرکت پیستوله و هم پوشانی مسیرها
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تمرین
پیستوله را برای انجام پاشش آماده کنید. روی سطح آزمایشی )پشت کاشی سی در شصت(، چند مسیر 
موازی و افقی اجرا نمایید. فاصله و سرعت حرکت پیستوله را تا حد امکان ثابت نگه دارید.در مرحله بعد، 
مسیرهای جدید را با هم پوشانی اجرا کنید. سطح ایجادشده را با خراش دادن لعاب مشاهده و بررسی 

نمایید. آیا ضخامت پوشش در تمام سطح یکسان بود؟ در چه نواحی تجمع لعاب مشاهده شد؟
این تمرین را با تغییر تعداد لایه های پاشش نیز انجام دهید، روی سه قطعه به ترتیب دو لایه، چهار لایه 
و شش لایه لعاب اسپری کنید. هر کدام را با ناخن خراش دهید و ضخامت آن را بسنجید. کدام نمونه 

استاندارد داشت؟ ضخامت 

توجه کنید
شروع و پایان پاشش نباید روی سطح قطعه انجام شود. پاشش باید پیش از رسیدن به قطعه آغاز شده 
و پس از عبور از آن متوقف گردد. رعایت نکردن این اصل باعث ضخیم تر شدن لعاب در محل شروع و 

پایان پاشش می شود.

پاشش لعاب 
سطوح قطعات برای لعاب زنی پاششی از نظر شکل ظاهری به دو گروه کلی تقسیم می شوند: سطوح تخت 
فاصله  لیوان، گلدان و مجسمه(. در سطوح تخت،  )مانند کاسه،  بشقاب( و سطوح حجمی  و  )مانند کاشی 
پیستوله تا سطح و زاویه پاشش در بیشتر نقاط تقریباً ثابت باقی می ماند، بنابراین ایجاد یک لایه با ضخامت 
یکسان از لعاب آسان تر است. اما در سطوح حجمی، به دلیل وجود انحناها، فرورفتگی ها و برآمدگی ها، فاصله 
و زاویه پیستوله نسبت به سطح قطعه به طور مداوم تغییر می کند. در نتیجه، اگر حرکت پیستوله به درستی 
اغلب  ابتدا  قطعات حجمی  برای  بود.  نخواهد  یکسان  مختلف  قسمت های  در  لعاب  نشود، ضخامت  کنترل 
استاندارد  با غلظت  لعاب  با  داده شوند سپس  فرورفتگی پوشش  تا  انجام می پذیرد  پاشش  رقیق تر  لعاب  با 

می شوند. لعاب زنی 
هنگام لعاب زنی قطعات حجمی، پیستوله باید همواره تا حد امکان عمود بر سطح موضعی قطعه )زاویه ۹۰ 
درجه( قرار گیرد و هم زمان با تغییر انحنای قطعه، زاویه دست نیز تغییر کند. همچنین لازم است قطعه یا 
صفحه گردان به آرامی چرخانده شود تا تمام قسمت های سطح، با فاصله و سرعت یکنواخت لعاب زنی شوند. 
رعایت این اصول، از تجمع بیش از حد لعاب در برخی نواحی و نازک شدن آن در قسمت های دیگر جلوگیری 

می کند.



68

شکل 24ـ قطعه پس از پخت لعاب

شکل 23ـ الف تا ث ـ مراحل پاشش لعاب بر پشت و روی قطعه

پ( تمیز کردن پایه قطعهب( پاشش لعاب پشت قطعهالف( قرار دادن قطعه روی کاسه

ج(ث( قطعه لعاب زنی شدهت( پاشش لعاب روی قطعه
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لعاب زنی بشقاب به روش پاششی
لعاب زنی  داخلی  و سپس سطح  ابتدا سطح خارجی  معمولاً  بشقاب،  و  کاسه  مانند  قطعاتی  لعاب زنی  برای 
می شود. برای لعاب زنی سطح خارجی، کاسه به صورت وارونه روی یک پایه جداگانه قرار می گیرد تا لبه آن 
به صفحه گردان نچسبد. اگر ابتدا سطح داخلی لعاب زنی شده باشد، هنگام وارونه کردن ظرف، پایه با لعاب 
لعاب زنی سطح  به  اولویت دادن  بنابراین،  لعاب آسیب می زند.  به پوشش  یافته و  مرطوب داخل آن تماس 
خارجی نسبت به سطح داخلی، علاوه بر جلوگیری از آسیب دیدگی لعاب درون کاسه، کنترل بیشتری را برای 

لعاب زنی لبه های ظرف فراهم می آورد.
لعاب زنی سطح بیرونی قطعه، به دلیل دسترسی آسان تر، معمولاً ساده تر از لعاب زنی سطح داخلی است. در 
هنگام لعاب زنی، قطعه به آرامی روی صفحه گردان چرخانده شده و پاشش لعاب به صورت پیوسته تا پوشش 

کامل سطح بیرونی ادامه می یابد.
پس از اعمال لعاب بر روی سطح بیرونی کاسه یا بشقاب، لعاب های اضافی پایه، تراشیده شده و با ابر مرطوب 

تمیز می شود.

شکل ٢٦ـ بشقاب پس از پختشکل 25ـ مراحل پاشش لعاب بر پشت و روی بشقاب

پ( پاک کردن پایه بشقابب( پاشش لعابالف( قرار دادن بشقاب روی پایه از پشت

ث( پاشش لعاب روی بشقابت( قرار دادن بشقاب روی پایه
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برای لعاب زنی سطوح داخلی، شکل و ابعاد قطعه اهمیت دارد. در قطعاتی مانند کاسه، با کوچک تر شدن دهانه 
باید به گونه ای  افزایش عمق، دسترسی به تمام سطوح داخلی دشوارتر می شود. به همین دلیل، پیستوله  و 

حرکت داده شود که همیشه در فاصله و زاویه استاندارد از قطعه قرار داشته باشد.
در هنگام لعاب زنی، قطعه به آرامی روی صفحه گردون چرخانده می شود تا لعاب به صورت یک دست روی تمام 

سطوح داخلی قرار گیرد و از تجمع بیش از حد لعاب در کف یا محل اتصال دیواره و کف جلوگیری شود.

شکل ٢٨ـ تجمع ذرات لعاب پس از پخت

تعداد چرخش های کاسه و مراحل پاشش لعاب باید دقیقاً کنترل شود تا ضخامت لعاب بیش از حد افزایش 
نیابد. 

توجه کنید
ارتفاع پایه قرار داده شده زیر کاسه باید به اندازه ای باشد که لبه پایینی کاسه با صفحه گردان تماس 
نداشته باشد. استفاده از پایه کوتاه یا ناپایدار، موجب برخورد لعاب به صفحه گردان، چسبیدن قطعه به 

پایه و دشوار شدن لعاب زنی قسمت های پایینی خواهد شد.

نکته
در هنگام اسپری کردن سطح داخلی قطعات، بخشی از ذرات لعاب پس از برخورد با بدنه، بر اثر فشار 
هوای پیستوله به داخل فضا بازمی گردند. اگر سرعت حرکت پیستوله کم باشد یا زاویه پاشش تغییر کند، 
از پخت، سطح لعاب را ناصاف  این ذرات روی کف قطعه به صورت پودر خشک جمع می شوند و پس 

می کنند. برای جلوگیری از این مشکل، لعاب زنی باید با حرکت پیوسته و نسبتاً سریع انجام شود.

شکل 27ـ تجمع لعاب در اثر پاشش
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ایمنی
در هنگام اسپری، شیلنگ هوا باید در محلی قرار گیرد که مانع حرکت هنرجو نشود و خطر گیر کردن 

یا واژگونی قطعه را ایجاد نکند.

ایمنی
برای جلوگیری از عیوبی مانند شره کردن یا تشکیل ضخامت بیشتر از حد استاندارد، علاوه بر تنظیم 
فشار باد و چگالی لعاب به میزان جذب بدنه نیز بستگی دارد. بنابراین برای  قطعات با ضخامت کم و یا 
دمای پخت بیشتر از حد استاندارد که میزان جذب لعاب کمتری دارند، باید چگالی لعاب بیشتر و سرعت 

پاشش متناسب با جذب بدنه تنظیم شود.

توجه کنید
بسیاری از عیوب لعاب زنی پیش از پخت قابل مشاهده هستند. بررسی دقیق سطح قطعه پیش از قرار 

دادن آن در کوره می تواند از اتلاف زمان و مواد جلوگیری کند.

عیوب رایج در لعاب زنی با اسپری
با وجود آماده سازی صحیح لعاب و تنظیم مناسب تجهیزات، ممکن است در فرایند لعاب زنی با اسپری عیوبی 
در سطح قطعه ایجاد شود. شناسایی علت این عیوب و اصلاح آنها نقش مهمی در بهبود کیفیت محصول 

نهایی دارد.
برخی از عیوب رایج در لعاب زنی با اسپری و علل احتمالی آنها در جدول ٥ ارائه شده است.

جدول ٥

راهکار پیشنهادیعلت احتمالیعیب

روان بودن بیش از حد لعاب، فاصله کم شره کردن لعاب
پیستوله، توقف طولانی در یک نقطه، فشار 

هوای زیاد

تنظیم چگالی لعاب، افزایش فاصله حداقل سی 
سانتی متر، حرکت یکنواخت پیستوله

سرعت غیر یکنواخت حرکت دست، هم پوشانی پوشش ناهمگون
ناکافی مسیرها

رعایت سرعت یکنواخت و هم پوشانی مناسب

فاصله زیاد پیستوله، فشار هوای کم، پایین تر سطح زبر و دانه دار
3 Bar از

تنظیم فاصله و فشار هوا استاندارد

وجود ذرات درشت در لعاب، تمیز نکردن گرفتگی افشانه
پیستوله، اضافه کردن لخته کننده ها به لعاب

الک کردن لعاب و تمیز کردن تجهیزات

تکرار پاشش در نواحی مورد نیازپاشش نامنظم یا پوشش ناکافیایجاد نواحی بدون لعاب

تجمع لعاب در برخی 
قسمت ها

زاویه غیرعمود پیستوله یا توقف در یک ناحیه 
قطعه

حفظ زاویه عمود بر بدنه و حرکت یکنواخت 
پیستوله
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ارزشیابی شایستگی لعاب زنی با اسپری 
استاندارد عملکرد: 731413062كدپيمانه/پودمان سرامیک سازان دستیحرفه731413كد حرفه

اسپری  و  استاندارد  با  مطابق  لعاب  و  اسپری  کابین  آماده سازی 
کردن لعاب درون و بیرون کاسه ابعاد دهانه 18 سانتی متر و ارتفاع 

10 سانتی متر به وسیله پیستوله در مدت زمان 45 دقیقه
L 3سطح صلاحيتلعاب کاری و تزیین با لعابوظيفه شغل06كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی لعاب زنی با اسپریکار7314130621کد کار

شرايط انجام كارمراحل کاررديف
 )ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشيابي

ممكن
نمره کسب 

شده 

آماده سازی 1
تجهیزات

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
تجهیزات: میز کار قفسه فلزی

ابزار: کاسه پلاستیکی به قطر 20 سانتی متر اسفنج بزرگ، قلم موی سرگرد 
شماره 1 و 8 و 12، قاشق فلزی، بشر، افشانه آب، موکت، کمپرسور 50 تا 
250 لیتری، ماسک فیلتردار استاندارد، عینک محافظ، پیستوله با درجه نازل 

)1/5 تا 1/8(، سایه پاش، شابلون، صفحه گردان
مواد: دوغاب لعاب آماده شده، قطعه پخته شده، چسب میسکت

زمان: 15 دقیقه

مشاهده و 
چک لیست

تشخیص انواع پیستوله، انتخاب مکان اسپری و آماده سازی کابین اسپری، آماده سازی 
کمپرسور و انتخاب پیستوله استاندارد با توجه به ابعاد شکل قطعه و نوع لعاب در مدت 

زمان 10 دقیقه
3

تشخیص انواع پیستوله، آماده سازی کابین اسپری و انتخاب مکان اسپری کردن با 
2توجه به ابعاد و شکل قطعه در مدت زمان مورد انتظار

تشخیص انواع پیستوله، آماده سازی کابین اسپری و انتخاب مکان اسپری کردن با 
1توجه به ابعاد و شکل قطعه در مدت زمان 25 دقیقه

اسپری کردن 2
درون قطعه

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
تجهیزات: میز کار قفسه فلزی  

ابزار: کاسه پلاستیکی به قطر 20 سانتی متر اسفنج بزرگ، قلم موی سرگرد 
شماره 1 و 8 و 12، قاشق فلزی، بشر، افشانه آب، موکت، کمپرسور 50 تا 
250 لیتری، ماسک فیلتردار استاندارد، عینک محافظ، پیستوله با درجه نازل 

)1/5 تا 1/8(، سایه پاش، شابلون، صفحه گردان
مواد: دوغاب لعاب آماده شده، قطعه پخته شده، چسب میسکت

زمان: ٢٠ دقیقه

آزمون 
عملکردی

تنظیم فشار باد )psi )60-100، تنظیم زاویه پاشش نازل پیستوله برای اسپری کاری، 
فاصله  قطعه، حفظ  بودن  مقعر  و  با محدب  قطعه مطابق  لعاب درون  اسپری کردن 
به طور  شده  پاشیده  لعاب  کردن،  اسپری  زمان  تمام  در  قطعه  با  پیستوله  استاندارد 

یک دست در تمام قطعه با ضخامت استاندارد

3

تنظیم فشار باد )psi )60-100، تنظیم زاویه پاشش نازل پیستوله، اسپری کردن لعاب 
درون قطعه مطابق با محدب و مقعر بودن قطعه، حفظ فاصله استاندارد پیستوله با قطعه 
در تمام زمان اسپری کردن، لعاب پاشیده شده به طور یک دست در 70 درصد از سطح 

قطعه با ضخامت استاندارد

2

تنظیم فشار باد )psi )60-100، تنظیم زاویه پاشش نازل پیستوله، اسپری کردن لعاب 
درون قطعه مطابق با محدب و مقعر بودن قطعه، لعاب پاشیده شده به طور یک دست در 

50 درصد از سطح قطعه با ضخامت استاندارد
1

اسپری کردن 3
بیرون قطعه

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
تجهیزات: میز کار قفسه فلزی

ابزار: کاسه پلاستیکی به قطر 20 سانتی متر اسفنج بزرگ، قلم مو سرگرد 
شماره 1 و 8 و 12، قاشق فلزی، بشر، افشانه آب، موکت، کمپرسور 50 تا 
250 لیتری، ماسک فیلتردار استاندارد، عینک محافظ، پیستوله با درجه نازل 

)1/5 تا 1/8(، سایه پاش، شابلون، صفحه گردان
مواد: دوغاب لعاب آماده شده، قطعه پخته شده، چسب میسکت

زمان: ٢٠ دقیقه

آزمون 
عملکردی

قرار دادن پایه استاندارد برای جداسازی قطعه از صفحه گردان، اسپری کردن لعاب 
بیرون قطعه با زاویه استاندارد، حرکت استاندارد دست با توجه به پیچیدگی های فرم 

قطعه و اعمال لعاب با ضخامت استاندارد در تمام سطح قطعه
3

قرار دادن پایه استاندارد برای جداسازی قطعه از صفحه گردان، اسپری کردن لعاب 
بیرون قطعه با زاویه استاندارد، حرکت استاندارد دست با توجه به پیچیدگی های فرم 

قطعه، و اعمال لعاب با ضخامت استاندارد در 70 درصد سطح قطعه
2

قرار دادن پایه استاندارد برای جداسازی قطعه از صفحه گردان، اسپری کردن لعاب بیرون 
1قطعه با زاویه استاندارد و اعمال لعاب با ضخامت استاندارد حداقل در 50 درصد از سطح

شایستگی های غیر 
فنی، ایمنی، بهداشت، 

توجهات زیست محیطی 
و نگرش: 

١ـ مديريت مواد و تجهيزات )N66(سطح 1 
هنگام  پلاستیکی  دستکش  نخي،  كار  لباس  و  ماسك  از  استفاده  ٢ـ 
ارت  سیم  ـ  خشک  برقی)دست  وسایل  به کارگیری  ایمنی  اسپری کردن، 
برق(،  حریق  )اطفای  آتش نشانی  کپسول  پلاستیکی(،  کفش  از  استفاده 
استفاده از تهویه، ایمنی استفاده از مواد معدنی و شیمیایی، استاندارد در 

باد   کمپرسور  از  استفاده 
٣ـ اسپری کردن در کابین لعاب برای جلوگیری از هدر رفت لعاب اسپری 

شده و آلودگی هوا
٤ـ توجه و حساسیت به ظرافت های رنگی روی اشیا و پدیده های طبیعت

مشاهده و 
چک لیست
)لیست 
وارسی(

2انجام کامل همه موارد

1انجام ناقص موارد

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ٢ و ٣ )مراحل بحرانی( 
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي 

انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 
ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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استاندارد عملکرد 
ماسکه کردن قطعه با طرح مشخص شده و پاشيدن لعاب رنگی بر روی آن، اعمال سایه روشن با استفاده از 
سایه پاش، اسپری کردن لعاب رنگی لبه کاسه به وسیله سایه پاش و تمیز کردن تجهیزات اسپری در مدت 

زمان 75 دقیقه.

به سؤالات زیر فکر کنید 
1  آیا تاکنون در یک روز بارانی، به سطح زمین و زیر درختان توجه کرده اید؟ چه تفاوتی میان میزان خیس 

شدن این قسمت ها و بخش های بدون پوشش وجود دارد؟ 
2  چگونه می توان کاری کرد هنگام پاشش رنگ، فقط بخش های مشخصی از یک سطح رنگ شوند و سایر 

قسمت ها بدون رنگ باقی بمانند؟
3  چگونه می توان از روش لعاب زنی پاششی برای تزیین قطعه استفاده کرد؟

یک  به  زمین  بخش های  همه  بارانی،  روز  یک  در 
اندازه خیس نمی شوند. قسمت هایی که زیر شاخه ها 
این  وجود  به دلیل  دارند،  قرار  درختان  برگ های  و 
مستقیم  برخورد  معرض  در  کمتر  طبیعی،  پوشش 
قطرات باران هستند. هرچه تراکم برگ ها بیشتر باشد، 
میزان رسیدن قطرات باران به سطح زیر درخت نیز 
کمتر خواهد بود. در واقع، وجود یک پوشش مانع از 
رسیدن کامل باران به بخشی از سطح زمین می شود.
در هنر سرامیک نیز گاهی لازم است هنگام پاشش 
لعاب، بخشی از سطح قطعه از برخورد لعاب محافظت 
شود تا پس از پایان کار، طرح یا نقش موردنظر نمایان 

شود. 
در این واحد یادگیری، با روش ایجاد طرح به کمک پوشش موقت، اجرای سایه و نیم سایه و ترکیب این دو 

روش در تزیین قطعات سرامیکی آشنا خواهید شد.

تزیین کردن با اسپری

واحد يادگيري 2

یک روز بارانی
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ایجاد نقش با ماسکه کردن و پاشش لعاب 
لعاب زنی با اسپری علاوه بر ایجاد پوششی یکنواخت، 
روی  نیز  را  متنوع  جلوه های  و  اجرای طرح ها  امکان 
سطح قطعات سرامیکی فراهم می کند. با کنترل محل 
ایجاد سایه و ترکیب چند  پاشش لعاب، تغییر رنگ، 
و  کاربرد  با  متناسب  را  متنوعی  آثار  می توان  رنگ، 

کرد. اجرا  قطعه  زیبایی شناسی 
تزیین به روش اسپری می تواند به شیوه های مختلفی 
انجام شود. استفاده از روش ماسکه کردن برای ایجاد 
نقش های مشخص و استفاده از سایه پاشی برای ایجاد 
روش های  متداول ترین  از  رنگ،  تدریجی  تغییرات 
با پیستوله به شمار می روند.  تزیین قطعات سرامیکی 
انتخاب هر یک از این روش ها به طرح مورد نظر، شکل 

قطعه و نتیجه نهایی بستگی دارد.
برای تزیین بدنه های سرامیکی گاهی، لازم است بخشی 
از سطح قطعه در هنگام پاشش لعاب بدون لعاب باقی 
بماند تا پس از پخت، طرح یا نقش موردنظر روی قطعه 
از  پیش  هدف،  این  به  دست یابی  برای  شود.  نمایان 
اسپری کردن لعاب، قسمت هایی از سطح قطعه به طور 
موقت پوشانده می شود. این پوشش از نشستن ذرات 
لعاب روی بخش های موردنظر جلوگیری می کند. به 
این روش پوشش موقت سطح یا ماسکه کردن1 گفته 
شدن  خشک  و  لعاب  پاشش  پایان  از  پس  می شود. 
برداشته می شود.  قطعه  روی  از  پوشش  لعاب،  نسبی 
باقی  لعاب  بدون  پوشانده شده  بخش های  نتیجه،  در 
می ماند و طرح موردنظر با مرزهای مشخص روی سطح 

قطعه ایجاد می شود.
تزیین قطعات  از شیوه های  روش ماسکه کردن یکی 
این  از  استفاده  با  است.  اسپری  کمک  به  سرامیکی 
نقوش  نوشتاری،  هندسی،  طرح های  می توان  روش 
تکرارشونده، گیاهی، خطوط منظم یا سایر نقش های 
قطعه  روی سطح  بیشتری  نظم  و  دقت  با  را  تزیینی 
اجرا کرد. کیفیت طرح نهایی به عواملی مانند انتخاب 
قطعه،  سطح  به  آن  کامل  چسبندگی  پوشش،  نوع 

Masking ـ١

شکل 29ـ جدا کردن نوار چسب

شکل 31ـ ایجاد طرح با پوشاندن بخشی از سطح

شکل 30ـ قطعات لعاب زنی شده با روش ماسکه کردن
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توجه کنید
سطح قطعه باید پیش از نصب پوشش موقت، کاملًا تمیز، خشک و عاری از گردوغبار باشد. وجود آلودگی 
یا رطوبت روی سطح قطعه می تواند موجب کاهش چسبندگی پوشش و نفوذ لعاب به زیر آن شود و 

کیفیت طرح نهایی را کاهش دهد.

انواع پوشش های موقت 
برای جلوگیری از نشستن لعاب روی بخش هایی از سطح قطعه، از مواد مختلفی به عنوان پوشش موقت استفاده 
می شود. انتخاب نوع پوشش به عواملی مانند شکل طرح، میزان دقت موردنیاز، نوع سطح قطعه و امکانات کارگاه 

بستگی دارد. هر یک از این مواد ویژگی های خاصی دارند و برای ایجاد طرح های متفاوت به کار می روند.
رایج ترین پوشش های موقت مورد استفاده در تزیین قطعات سرامیکی عبارت اند از:

نوار چسب )Masking Tape(: نوار چسب یکی از پرکاربردترین پوشش های موقت برای ایجاد خطوط مستقیم، 
نوارهای منظم و طرح های هندسی است. این نوع پوشش به راحتی روی سطح قطعه نصب شده و پس از پاشش 
لعاب بدون آسیب رساندن به سطح، از قطعه جدا می شود. برای این روش عموما از نوار چسب های کاغذی 

استفاده می شود.

آماده سازی صحیح سطح و اجرای اصولی پاشش لعاب بستگی دارد. این روش به ویژه در لعاب زنی پاششی کاربرد 
فراهم می کند. را  لعاب  بدون  و  لعاب خورده  میان قسمت های  مرزهای دقیق  ایجاد  امکان  زیرا  دارد؛  فراوانی 

در برخی آثار، تنها یک مرحله ماسکه کردن انجام می شود؛ اما در طرح های پیچیده، ممکن است چند مرحله 
ماسکه، لعاب زنی و برداشتن ماسکه به ترتیب تکرار شود تا رنگ ها و نقش های مختلف روی یک قطعه ایجاد شوند.

فکر کنید
اگر برای ایجاد یک طرح با خطوط منحنی از نوار چسب استفاده شود، چه محدودیت هایی در اجرای طرح 

به وجود خواهد آمد؟ برای چنین طرحی کدام نوع پوشش مناسب تر است؟

برچسب های آماده: برچسب های آماده در شکل ها و اندازه های گوناگون تولید می شوند و برای ایجاد نقش های 
را  این برچسب ها سرعت اجرای کار  تکرارشونده، نوشته ها و طرح های منظم مورد استفاده قرار می گیرند. 
افزایش داده و یکنواختی طرح را حفظ می کنند. این برچسب ها بیشتر برای سطوح تخت قابل استفاده هستند. 

شکل 32ـ چسباندن چسب لعاب زنی و جدا کردن نوار چسب و قطعه پخت شده
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پژوهش کنید
در اینترنت درباره Masking Film for Ceramics یا Vinyl Mask for Ceramics جست وجو کنید. 

به نظر شما استفاده از برچسب های وینیل برای کدام نوع طرح ها مناسب تر است؟

شابلون
شابلون صفحه ای است که طرح موردنظر روی آن برش داده شده است. با قرار دادن شابلون روی سطح قطعه 
و اسپری کردن لعاب، نقش ایجاد شده از طریق قسمت های باز شابلون روی قطعه منتقل می شود. از شابلون 

می توان چندین بار برای اجرای یک طرح استفاده کرد. 

مایع ماسک کننده )Masking Fluid(: برخی مواد مایع مخصوص 
نیز برای پوشاندن بخش هایی از سطح قطعه به کار می روند. نمونۀ 
کاربردی این نوع در بازار با نام چسب میسکیت شناخته می شود. 
با قلم مو روی قطعه اعمال شده و پس از خشک شدن،  این مواد 
از رسیدن لعاب به سطح جلوگیری می کنند. پس از پایان پاشش 

لعاب، این پوشش ها از سطح جدا می شوند.

شکل 36ـ قطعه با طرح ماسکه شده با چسب

شکل ٣٥ـ قطعه لعاب دار با نقش شابلونیشکل ٣٤ـ اثر شابلون روی قطعه با لعابشکل 33ـ قرار دادن شابلون روی قطعه
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ویژگی مواد ماسکه کننده

به خوبی به سطح قطعه بچسبد. 1

پس از پایان لعاب زنی، بدون آسیب رساندن به سطح قطعه جدا شود. 2

هنگام اسپری، از عبور لعاب جلوگیری کند. 3

لبه های طرح را کاملًا بپوشاند. 4

اثری از خود روی بدنه یا لعاب باقی نگذارد. 5

ایمنی
پوشش موقت باید به طور کامل روی سطح قطعه قرار گیرد. وجود فاصله یا چسبندگی نامناسب میان 

پوشش و سطح قطعه می تواند موجب نفوذ لعاب و کاهش کیفیت طرح نهایی شود.

فکر کنید
به نظر شما، به جز چسب لاتکس یا میسکیت، برچسب های آماده شابلون و نوار چسب، از چه مواد یا 

برای ماسکه کردن سطح قطعه استفاده کرد؟ ابزارهای دیگری می توان 
برای مثال، اگر روی یک قطعه بیسکوییت شده با پاستل روغنی طرحی رسم شود و سپس لعاب به روش 
پاششی روی آن اعمال گردد، پس از پخت چه تغییری در محل نقاشی ایجاد خواهد شد؟ درباره دلیل 

پاسخ خود با هم کلاسی های خود گفت وگو کنید.
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ایجاد طرح روی قطعه با استفاده از نوارچسب
برای ایجاد طرح های منظم و مشخص روی قطعات سرامیکی، لازم است بخش هایی از سطح قطعه پیش از پاشش 
لعاب به طور موقت پوشانده شود. اجرای صحیح این مراحل، موجب ایجاد مرزهای دقیق و جلوگیری از نفوذ لعاب 

به قسمت های موردنظر خواهد شد.
ابتدا سطح قطعه بیسکوییت شده غبار زدایی و چربی زدایی می شود. طرح مورد نظر متناسب با شکل و ابعاد قطعه 

انتخاب شده و محل قرارگیری آن مشخص می شود. 
در صورت نیاز، خطوط راهنما با مداد کم رنگ روی سطح قطعه ترسیم می شود. طرح باید به گونه ای باشد که با 

مشخصات چسب کاغذی هماهنگ باشد. در این روش قابلیت انتقال نقوش هندسی و دقیق وجود دارد. 
پوشش موقت )نوار چسب( مطابق با طرح انتخاب شده روی سطح قطعه چسبانده می شود. اضافه های چسب با 
کاتر برش خورده می شود. لبه های پوشش باید کاملًا به سطح قطعه چسبیده باشد تا از عبور لعاب جلوگیری شود.

شکل 39ـ نصب پوشششکل 38ـ طراحی نقششکل 37ـ تمیز کردن سطح قطعه

 1 2 3

شکل 40ـ بررسی پوشش

 4 آن  قرارگیری  و صحت  پوشش  لعاب، چسبندگی  پاشش  از  پیش 
بررسی می شود. وجود هرگونه فاصله یا چین خوردگی ممکن است 
باعث نفوذ لعاب و کاهش کیفیت طرح شود. در این مرحله می  توان 

با چسباندن دوباره چسب ایرادات به وجود آمده را بر طرف کرد. 

فکر کنید
اگر بخشی از پوشش موقت به طور کامل به سطح قطعه نچسبد، 
پس از پاشش لعاب چه تغییری در مرزهای طرح ایجاد خواهد 

شد؟
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شکل 41ـ آماده سازی قطعه

 5

شکل 42ـ اسپری کردن

 6

شکل 43ـ جداسازی چسب از بدنه

 7

سپس قطعه روی صفحه گردان درون اتاقک لعاب قرار داده می شود تا برای اجرای عملیات پاشش آماده باشد. در 
ادامه، لعاب مطابق اصول بیان شده در واحد یادگیری قبل، روی سطح قطعه اسپری می شود. پس از آماده سازی 
قطعه و تنظیم پیستوله، لعاب روی سطح قطعه اسپری می شود تا پوشش لعاب با ضخامت 1/5 میلی متر روی 

سطح قطعه ایجاد شود.

هنوز  که  هنگامی  لعاب  کامل  شدن  خشک  از  قبل 
قطعه  سطح  از  دقت  با  موقت  پوشش  دارد،  رطوبت 
تا  شود  انجام  به آرامی  باید  کار  این  می شود.  جدا 
لبه های طرح آسیب نبیند. پس از جداسازی پوشش، 
بخش های بدون لعاب در کنار قسمت های لعاب خورده 
نمایان شده و طرح نهایی روی سطح قطعه مشخص 

می شود.

توجه کنید
پوشش موقت باید پیش از خشک شدن کامل لعاب و با دقت از سطح قطعه جدا شود تا لبه های طرح 

دچار آسیب یا لب پریدگی نشود.



80

ماسکه کردن با استفاده از وسایل در دسترس
ابزار و وسایل مورد نیاز:

قطعه سرامیکی بیسکوییت شده، لعاب آماده برای پاشش، کمپرسور، پیستوله و تجهیزات پاشش، اتاقک 
لعاب، مواد و وسایل جمع آوری شده از محیط )مانند برگ، تکه های پارچه، نخ، کاغذ، مقوا، توری، اشیای 

مشبک و سایر مواد مشابه( 
مراحل انجام کار:

در محیط مدرسه، منزل یا طبیعت، موادی را که بتوانند بخشی از سطح قطعه را به طور موقت بپوشانند، 
انعطاف پذیری و میزان  شناسایی و جمع آوری کنید. ویژگی های هر یک از مواد را از نظر شکل، بافت، 
پوشش دهی بررسی کنید. مناسب ترین ماده یا ترکیبی از چند ماده را برای ایجاد طرح انتخاب کنید. مواد 
انتخاب شده را روی سطح قطعه بیسکوییت شده قرار دهید یا تثبیت کنید. لعاب را با استفاده از پیستوله 
روی سطح قطعه اسپری کنید. پس از پایان لعاب پاشی، پوشش های موقت را با دقت از روی قطعه بردارید 

و نتیجه کار را مشاهده کنید.
  کدام ماده نقش واضح تری ایجاد کرد؟ 

  بافت و شکل هر ماده چه تأثیری بر طرح نهایی داشت؟ 

  در صورت اجرای دوباره این فعالیت، چه تغییری در انتخاب یا نحوۀ استفاده از پوشش موقت ایجاد 

کرد؟ خواهید 

فعالیت 
کارگاهی

)Masking Fluid( ماسکه کردن با مایع ماسک کننده
چسب میسکیت یکی از متداول ترین مواد ماسکه کننده در تزیینات 
و  نازک  لایه ای  از خشک شدن،  پس  این چسب  است.  سرامیکی 
از برخورد لعاب به  ایجاد می کند و  انعطاف پذیر روی سطح قطعه 
قسمت های پوشانده شده جلوگیری می کند. پس از پایان لعاب زنی، 
لایه چسب از سطح قطعه جدا می شود و نقش مشخص می شود. 
برای اجرای این روش، ابتدا طرح مورد نظر روی سطح قطعه منتقل 

می شود.
لعاب  نباید  که  طرح  از  قسمت هایی  قلم مو،  از  استفاده  با  سپس 
روی آنها قرار گیرد، با چسب میسکیت پوشانده می شوند. پس از 
خشک شدن کامل چسب، لعاب به روش پاششی روی قطعه اعمال 

می شود. 
در پایان، قبل از پخت، لایه چسب میسکیت به آرامی از روی قطعه 
جدا می شود تا طرح بدون پوشش لعاب باقی بماند. در این روش، 
را  تمام مرزهای طرح  و  باشد  یکنواخت  باید  ضخامت لایه چسب 

شکل 44ـ جدا کردن چسب میسکیتبه طور کامل بپوشاند. 



پودمان دوم: لعاب زنی پاششی

81

اجرای ماسکه با چسب میسکیت روی لیوان
ابزار و مواد مورد نیاز:

لیوان بیسکوییت شده با ارتفاع ۱۰ سانتی متر، چسب میسکیت، قلم موی شماره ۰ یا ۱، لعاب آماده، پیستوله، 
کمپرسور باد، اتاقک اسپری، ماسک و دستکش.

مراحل انجام کار:
به نظر شما کدام یک از تصاویر زیر قابلیت اجرا با چسب میسکیت را دارد. طرح انتخابی درخت را روی سطح 
خارجی لیوان منتقل کنید. قسمت هایی از طرح را که نباید لعاب دریافت کنند، با چسب میسکیت بپوشانید 
و اجازه دهید چسب کاملًا خشک شود. سپس سطح لیوان را با روش پاششی لعاب زنی کنید. پس از خشک 

شدن لعاب، چسب میسکیت را به آرامی از روی قطعه جدا کنید و قطعه را برای پخت آماده نمایید.
مواردی که باید مشاهده شوند:

  یکنواخت بودن لایه چسب میسکیت 

  چسبندگی کامل چسب به سطح قطعه 

  واضح و تمیز بودن مرزهای طرح پس از جدا کردن چسب 

  نفوذ نکردن لعاب به زیر لایه چسب

فعالیت 
کارگاهی

ایمنی
برای استفاده از چسب میسکیت همیشه از یک قلم مو استفاده می شود. قبل از استفاده از قلم مو آن را به 
مقداری مایع ظرفشویی آغشته می کنند. این عمل باعث می شود پس از اتمام کار چسب از قلم مو جدا 

شده و قلم مو قابلیت استفاده دوباره را داشته باشد.

ایمنی
چسب میسکیت از لاتکس ساخته شده است و اگر درب آن باز باشد سریعاً خشک شده و قابل استفاده 

نیست.
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ایمنی
چسب میسکیت باید پس از خشک شدن کامل لعاب و پیش از قرار دادن قطعه در کوره از سطح جدا 
شود. باقی ماندن چسب روی قطعه هنگام پخت، موجب سوختن چسب درون کوره شده و لایه نازک 

روی آن لعاب را کثیف خواهد کرد.

پس از جدا کردن مواد ماسکه کننده، مقداری از لعاب خشک شده همراه آنها جدا می شود. این پسماندها را 
در سطل مخصوص پسماندهای لعاب جمع آوری کنید و از رها کردن آنها در محیط یا شست وشوی آنها در 

فاضلاب خودداری نمایید.

توجهات 
زیست محیطی

ماسکه کردن روی لعاب پخت نشده با استفاده از شابلون
در این روش، ابتدا سطح قطعه با یک لایه لعاب زمینه پوشانده می شود و پس از خشک شدن لعاب، شابلون 
روی سطح قطعه قرار می گیرد. سپس یک لایه لعاب با رنگ و یا بافت متفاوت با استفاده از پیستوله روی 
زمینه  لعاب  روی  رنگ  اختلاف  به صورت  مورد نظر  برداشتن شابلون، طرح  از  اسپری می شود. پس  شابلون 
نمایان می شود. این روش برای اجرای نقوش تکرارشونده، طرح های هندسی، نوشتار و تزیینات منظم کاربرد 

فراوانی دارد.
شابلون باید به طور کامل روی سطح قطعه قرار گیرد تا در هنگام پاشش، لعاب از زیر آن عبور نکند. همچنین 
هنگام برداشتن شابلون، باید از جابه جا شدن لعاب مرطوب جلوگیری شود تا مرزهای طرح تغییر نکند. انتخاب 

شابلون با ضخامت حداقل دو میلی متر و استحکام کافی، موجب افزایش دقت اجرای نقش خواهد شد.

نکته
پیش از قرار دادن شابلون، از خشک شدن کامل لعاب زمینه اطمینان حاصل کنید. قرار دادن شابلون روی 
لعاب مرطوب، ممکن است باعث چسبیدن لعاب به شابلون و آسیب دیدن سطح قطعه هنگام برداشتن 

آن شود.

اجرای طرح با شابلون روی لعاب پخت نشده
ابزار و مواد مورد نیاز:

کاشی بیسکوییت شده 20 × 20 سانتی متر، لعاب آماده سفید زمینه، لعاب آماده رنگی، پیستوله، کمپرسور 
باد، اتاقک اسپری، شابلون آماده، صفحه گردان یا پایه کار، ماسک و دستکش

مراحل انجام کار:
ابتدا سطح کاشی را با یک لایه یکنواخت از لعاب کدر بپوشانید و اجازه دهید لعاب خشک شود. شابلون را 
روی سطح کاشی قرار داده و از ثابت بودن آن اطمینان حاصل کنید. سپس با استفاده از پیستوله، لعاب 
رنگی را روی شابلون اسپری نمایید. پس از پایان پاشش، شابلون را با دقت از روی سطح کاشی بردارید 

و قطعه را برای خشک شدن و پخت آماده کنید.

فعالیت 
کارگاهی



پودمان دوم: لعاب زنی پاششی

83

ایجاد سایه و نیم سایه با انواع پیستوله 
همه طرح های تزیینی با مرزهای کاملًا 
از  برخی  در  نمی شوند.  ایجاد  مشخص 
آثار سرامیکی، برای ایجاد حجم بصری، 
عمق، تأکید بر بخشی از طرح یا ایجاد 
تغییر تدریجی رنگ، از سایه و نیم سایه 
استفاده می شود. در این روش، به جای 
ضخامت  با  قطعه  سطح  تمام  آنکه 
مقدار  شود،  پوشیده  لعاب  از  یکسانی 
به صورت  مختلف  بخش های  در  لعاب 

می شود. داده  تغییر  کنترل شده 

شکل 45ـ سایه و نیم سایه روی بدنه

این شیوه در تزیین ظروف، کاشی های هنری و آثار حجمی کاربرد فراوانی دارد و موجب افزایش جلوه های 
بصری اثر می شود. برای دست یابی به سایه، لازم است عواملی مانند فاصله پیستوله از قطعه، زاویه پاشش، 
سرعت حرکت دست، میزان هم پوشانی مسیرهای پاشش و مقدار خروجی لعاب به درستی تنظیم شوند. اجرای 

صحیح سایه پاشی نیازمند تمرین، دقت و کنترل حرکت پیستوله است. 

فکر کنید
اگر پیستوله در تمام مدت با سرعت و فاصله یکسان حرکت کند، آیا امکان ایجاد سایه و نیم سایه روی 

سطح قطعه وجود خواهد داشت؟ دلیل پاسخ خود را بیان کنید.

انتخاب پیستوله برای سایه پاشی
برای ایجاد سایه و تغییرات تدریجی رنگ، پیستوله باید امکان کنترل مقدار لعاب خروجی و عرض پاشش 
را داشته باشد. در این روش معمولاً از پیستوله هایی استفاده می شود که امکان تنظیم میزان خروج لعاب را 
دارند، این امر به ایجاد الگوی پاشش یکنواخت کمک می کند. برای اجرای جزئیات ظریف و سایه های کوچک، 
پیستوله هایی با افشانه کوچک تر )0/8 تا 1/2 میلی متر(، کنترل بیشتری بر محل پاشش ایجاد می کنند. در 
مقابل، برای سایه پاشی روی سطوح بزرگ، استفاده از پیستوله هایی با افشانه بزرگ تر)1/5 تا 1/8 میلی متر( 
باعث یکدستی بیشتر پاشش می شود. انتخاب نوع پیستوله باید با اندازه طرح، وسعت سطح و میزان ظرافت 

مورد نیاز هماهنگ باشد.
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جدول ٦

نوع کار قطر افشانه

سایه پاشی رنگ بسیار ظریف، خطوط نرم 0/2 تا 0/3 میلی متر

سایه پاشی رنگ معمولی و بافت های ظریف 0/3 تا 0/5 میلی متر

پاشش رنگ روی سطوح  0/5 تا 0/8 میلی متر

لعاب زنی عمومی قطعات 1/5 تا 1/8 میلی متر

از رنگ ها و اکسید های  لعاب و بسیاری  البته درکارگاه های هنر سرامیک یک نکته مهم وجود دارد: چون 
رنگ دهنده ذرات نسبتاً درشتی دارند، استفاده از افشانه های زیر 0/8 میلی متر فقط زمانی امکان پذیر است 
که مواد کاملًا آسیاب و از الک های ریز )مثلًا ۲۰۰ تا ۳۲۵ مش( عبور داده شده باشند. در غیر این صورت 

افشانه مرتب گرفتگی پیدا می کند.

پژوهش کنید
در اینترنت عبارت Airbrush Gradient Technique را جست وجو کنید. سپس بررسی کنید هنرمندان 
این  از  و کدام یک  ایجاد می کنند  را روی سطوح مختلف  پاشش، سایه و حجم  تغییر شدت  با  چگونه 

روش ها در تزیینات سرامیکی نیز قابل استفاده است.

مراحل اجرای سایه و نیم سایه
ابتدا قطعه با لعاب به صورت کامل پوشش داده شود. 
یا  سایه  دارای  است  قرار  که  قطعه  از  بخش هایی 
اثر مشخص  با فرم و طرح  نیم سایه باشند، متناسب 
تغییر  پایان  و  آغاز  محل  مرحله،  این  در  می شوند. 

می شود.  تعیین  لعاب  پاشش  تدریجی 

شکل 46ـ ابرکشی
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شکل 47ـ آماده سازی لعاب و مکان اسپری کردن

توجه کنید
ایجاد سایه و نیم سایه با افزایش ضخامت بیش از حد لعاب تفاوت دارد. هدف، ایجاد تغییر تدریجی در 

شدت پوشش لعاب است، نه تجمع لعاب در یک ناحیه.

فکر کنید
به نظر شما استفاده از سایه و نیم سایه در کدام یک از آثار سرامیکی )ظروف مصرفی، کاشی تزیینی یا آثار 

حجمی( می تواند جلوه بصری بیشتری ایجاد کند؟ دلیل خود را بیان کنید.

ایجاد  تیره  ناحیه  در  پوشش  میزان  بیشترین  که  می شود  پاشیده  نظر  مورد  بخش  روی  به گونه ای  لعاب 
ادامه پاشش  با  به آرامی کاهش می یابد.  لعاب  با کاهش تدریجی میزان پاشش، شدت پوشش  شود. سپس 
کنترل شده، گذار تدریجی از ناحیه تیره به ناحیه روشن ایجاد می شود تا مرز مشخصی بین دو بخش مشاهده 

انجام گیرد. نشود و تغییر رنگ به صورت یکنواخت 

شکل ٤٩ـ پاشش لعاب برای ایجاد سایه و نیم سایه شکل 48ـ پاشش لعاب برای ایجاد نیم سایه
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شکل 51 ـ دلایل پاشش درشت

و  رنگ  تغییر  نرمی  نظر،  از  نیم سایه  و  سایه  کیفیت  پایان،  در 
هماهنگی با فرم قطعه بررسی می شود. در صورت اجرای صحیح، 
تغییر شدت رنگ بدون ایجاد خطوط ناگهانی یا تجمع لعاب قابل 

مشاهده خواهد بود.

شکل 50 ـ قطعه پس از پخت

در برخی تزیینات سرامیکی، علاوه بر ایجاد سایه و نیم سایه، از بافت دانه دار نیز برای افزایش تنوع بصری 
سطح استفاده می شود. این بافت زمانی ایجاد می شود که ذرات لعاب به صورت درشت تر روی سطح قطعه 
بنشینند و به طور کامل در کنار یکدیگر پخش نشوند. برای این روش چگالی لعاب نسبت به حالت معمول، 

اندکی افزایش داده شود و همچنین فشار هوای خروجی پیستوله کاهش داده شود. 
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ایجاد طرح رنگی با استفاده از پوشش موقت و سایه پاشی
در بسیاری از آثار سرامیکی، برای افزایش تنوع بصری و ایجاد جلوه های هنری، از ترکیب چند روش تزیینی 
استفاده می شود. یکی از متداول ترین این روش ها، به کارگیری هم زمان پوشش موقت و سایه پاشی است. در این 
روش، ابتدا بخش هایی از سطح قطعه به وسیله پوشش موقت محافظت می شود و سپس با استفاده از سایه پاشی، 
تغییر تدریجی در شدت رنگ یا لعاب در سایر قسمت های قطعه ایجاد می شود. ترکیب این دو روش، علاوه بر 
ایجاد نقش های مشخص، امکان اجرای زمینه های رنگی با تغییرات تدریجی را نیز فراهم می کند. در نتیجه، اثر 
نهایی از تنوع رنگ، عمق بصری و کیفیت تزیینی بیشتری برخوردار خواهد بود. اجرای موفق این روش، مستلزم 

برنامه ریزی برای محل قرارگیری طرح، انتخاب صحیح نواحی سایه و رعایت ترتیب مراحل اجرا است.

فکر کنید
اگر بخواهید روی یک قطعه سرامیکی، نقش یک برگ را همراه با زمینه ای دارای سایه و نیم سایه اجرا 

کنید، کدام بخش باید ابتدا انجام شود؟ چرا؟

پوشانده  شابلون  یا  برچسب  چسب،  نوار  از  استفاده  با  کنند،  دریافت  لعاب  نباید  که  سطح  از  بخش هایی 
می شوند. لعاب با استفاده از پیستوله روی قسمت های مورد نظر پاشیده می شود تا تغییر تدریجی در شدت 
رنگ ایجاد شود. پوشش لعاب در سایر بخش های قطعه به گونه ای تکمیل می شود که هماهنگی میان طرح و 
زمینه حفظ شود. پس از پایان پاشش لعاب، پوشش موقت با دقت از روی قطعه جدا می شود تا طرح اصلی 

نمایان شود. در پایان، کیفیت طرح، یکنواختی سایه و هماهنگی میان نقش و زمینه بررسی می شود.

شکل 52 ـ ایجاد پوشش موقت روی قطعه لعاب دار و سایه پاشی با پیستوله

تمیز کردن و نگهداری تجهیزات اسپری 
پس از پایان پاشش لعاب، تمیز کردن پیستوله و سایر تجهیزات باید در کوتاه ترین زمان ممکن انجام شود. 
باقی ماندن لعاب در مخزن، افشانه یا مجاری داخلی پیستوله می تواند موجب خشک شدن لعاب، گرفتگی 

مسیر عبور آن و کاهش کیفیت پاشش در دفعات بعدی شود.
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برای جلوگیری از بروز این مشکلات، پس از پایان کار، لعاب باقی مانده از مخزن تخلیه شده و قطعاتی که با 
لعاب در تماس بوده اند، با آب شست وشو داده می شوند. همچنین، پس از تمیز کردن، سلامت قطعات مختلف 

پیستوله بررسی شده و تجهیزات در محل مخصوص به خود نگهداری می شوند.
رعایت اصول نگهداری تجهیزات، علاوه بر افزایش طول عمر آنها، موجب حفظ کیفیت پاشش لعاب و کاهش 

هزینه های تعمیر و تعویض خواهد شد.

شکل 53 ـ مراحل شست وشوی پیستوله

توجه کنید
از خشک شدن لعاب در داخل پیستوله جلوگیری کنید. تمیز کردن تجهیزات بلافاصله پس از پایان کار، 

آسان تر و مؤثرتر از شست وشوی آنها پس از خشک شدن لعاب است.

ایمنی
در هنگام شست وشوی تجهیزات، از دستکش استفاده کنید و از تماس مستقیم لعاب و مواد شوینده با 
پوست و چشم جلوگیری کنید. همچنین، از تخلیه باقی مانده لعاب در فاضلاب خودداری کنید و ضایعات 

را مطابق دستورالعمل کارگاه مدیریت کنید.

مراحل تمیز کردن پیستوله
لعاب باقی مانده از مخزن پیستوله در ظرف لعاب تخلیه می شود. 

مخزن پیستوله برخلاف عقربه های ساعت پیچانده شده تا از پیستوله جدا شود. 
یک صافی زیر مخزن لعاب قرار دارد، آن را خارج کرده و با آب شست وشو می دهند. 

مقداری آب از داخل پیستوله عبور داده می شود تا مسیرهای داخلی کاملًا تمیز شوند. 
پس از شست وشو، قطعات خشک شده و پیستوله دوباره سرهم شده و پیستوله را واژگون قرار می دهند تا 

آب درون آن نماند. 
تجهیزات تمیز و خشک، در قفسه مربوطه و به دور از گردوغبار و رطوبت نگهداری می شوند. 
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ارزشیابی شایستگی تزیین کردن با اسپری 
استاندارد عملکرد: 73140242كدپيمانه/پودمان سرامیک سازان دستیحرفه731413كد حرفه

ماسکه کردن قطعه با طرح مشخص شده و پاشيدن لعاب رنگی بر روی آن، اعمال 
سایه روشن با استفاده از سایه پاش اسپری کردن لعاب رنگی لبه کاسه به وسیله 

سایه پاش و تمیز کردن تجهیزات اسپری در مدت زمان60 دقیقه
L 3سطح صلاحيتلعاب کاری و تزیین با لعابوظيفه شغل 73141306كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی تزیین کردن با اسپریکار7314130622کد کار

شرايط انجام كارمراحل کاررديف
 )ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشيابي

ممكن
نمره کسب 

شده 

1
ایجاد نقش با 

ماسکه کردن و 
پاشش لعاب

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
تجهیزات: میز کار قفسه فلزی

ابزار:کاسه پلاستیکی به قطر 20 سانتیمتر اسفنج بزرگ، قلم موی سرگرد 
شماره 1 و 8 و 12، قاشق فلزی، بشر، افشانه آب، موکت، کمپرسور 50 تا 
250 لیتری، ماسک فیلتردار استاندارد، عینک محافظ، پیستوله با درجه نازل 

)1/5 تا 1/8(، سایه پاش، شابلون، میزنور
چسب  شده،  پخته  قطعه  متنوع،  رنگ های  با  آماده  لعاب  دوغاب  مواد: 

میسکیت
زمان: 30 دقیقه

پروژه

علاوه بر مورد 2 استفاده خلاقانه از حاضر آماده ها برای تزیین و اجرای کار در مدت 
3زمان 20 دقیقه

تشخیص نوع ماسکه کردن برای تکنیک اسپری، خلاقیت در ماسکه کردن روی قطعه 
بیسکوییت و قطعه لعاب خورده قبل از پخت با اشکال طبیعی، اسپری کردن لعاب 

در مدت زمان 30 دقیقه
2

اسپری،  تکنیک  برای  شده  مشخص  طرح  با  مطابق  ماسکه کردن  نوع  تشخیص 
ماسکه کردن روی قطعه بیسکوییت و قطعه لعاب خورده قبل از پخت، اسپری کردن 

لعاب در مدت زمان 45 دقیقه 
1

2

ایجاد سایه 
و نیم سایه 

با چند رنگ 
لعاب به وسیله 

پیستوله

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
تجهیزات: میز کار قفسه فلزی

ابزار:کاسه پلاستیکی به قطر 20 سانتیمتر اسفنج بزرگ، قلم موی سرگرد 
شماره 1 و 8 و 12، قاشق فلزی، بشر، افشانه آب، موکت، کمپرسور 50 تا 
250 لیتری، ماسک فیلتردار استاندارد، عینک محافظ، پیستوله با درجه نازل 

)1/5 تا 1/8(، سایه پاش، شابلون
مواد: دوغاب لعاب آماده با رنگ های متنوع، قطعه پخته شده، چسب میسکیت

زمان: 15 دقیقه

آزمون 
عملکردی

با  روشن  به صورت سایه  لعاب  پاشيدن  ایجاد سایه،  برای  استاندارد  پیستوله  انتخاب 
پیستوله، ايجاد بافت های رنگي با تنالیته هماهنگ به وسیله پیستوله در مدت زمان 

دقیقه  10
3

روشن  سایه  به صورت  لعاب  پاشيدن  سایه،  ایجاد  برای  استاندارد  پیستوله  انتخاب 
2به وسیله پیستوله، ايجاد بافت های مختلف رنگي با پیستوله در مدت زمان 15 دقیقه

روشن  سایه  به صورت  لعاب  پاشيدن  سایه،  ایجاد  برای  استاندارد  پیستوله  انتخاب 
دقیقه  20 زمان  مدت  در  رنگی  تنالیته  یک  ایجاد  برای  پیستوله  1به وسیله 

تمیز کردن 3
تجهیزات

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
تجهیزات: میز کار قفسه فلزی

ابزار:کاسه پلاستیکی به قطر 20 سانتی متر اسفنج بزرگ، قلم موی سرگرد 
شماره 1 و 8 و 12، قاشق فلزی، بشر، افشانه آب، موکت، کمپرسور 50 تا 
250 لیتری، عینک محافظ، پیستوله با درجه نازل )1/5 تا 1/8(، سایه پاش، 

شابلون، کاردک، فرچه یا مسواک
مواد: مایع شوینده ظرف شویی

زمان: 15 دقیقه

مشاهده و 
چک لیست

پیستوله،  کردن  تمیز  کمپرسور،  کردن  خاموش  کمپرسور،  از  پیستوله  کردن  جدا 
شست وشوی کابین اسپری، جمع آوري لعاب هاي اضافي و طبقه بندی و شماره گذاری 

دقیق آنها در مدت زمان 10 دقیقه
3

پیستوله،  کردن  تمیز  کمپرسور،  کردن  خاموش  کمپرسور،  از  پیستوله  کردن  جدا 
شست وشوی کابین اسپری، جمع آوري لعاب هاي اضافي و طبقه بندی و شماره گذاری 

دقیق آنها در مدت زمان 15 دقیقه
2

پیستوله،  کردن  تمیز  کمپرسور،  کردن  خاموش  کمپرسور،  از  پیستوله  کردن  جدا 
1جمع آوري لعاب هاي اضافي و شست و شوی کابین اسپری در مدت زمان 20 دقیقه

شایستگی های غیر 
فنی، ایمنی، بهداشت، 

توجهات زیست محیطی 
و نگرش: 

١ـ مديريت مواد و تجهيزات )N66( سطح 1 
هنگام  پلاستیکی  دستکش  نخي،  كار  لباس  و  ماسك  از  استفاده  ٢ـ 
ارت  ـ سیم  برقی )دست خشک  به کارگیری وسایل  ایمنی  اسپری کردن، 
برق(،  حریق  )اطفای  آتش نشانی  کپسول  پلاستیکی(،  کفش  از  استفاده 
استفاده از تهویه، ایمنی استفاده از مواد معدنی و شیمیایی، استاندارد در 

باد   کمپرسور  از  استفاده 
٣ـ اسپری کردن در کابین لعاب برای جلوگیری از هدر رفت لعاب اسپری 

شده و آلودگی هوا
٤ـ خلاقیت در استفاده از عناصر طبیعی و اشیای حاضر آماده موجود برای 

ایجاد نقش به روی ماسکه کردن

مشاهده و 
چک لیست
)لیست 
وارسی(

2انجام كامل همه موارد

1انجام ناقص موارد

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ٢ و ٣ )مراحل بحرانی( 
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي 

انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 
ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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پودمان سوم

نقاشی زیر لعابی

https://www.roshd.ir/1405-212676-3
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استاندارد عملکرد 
آماده سازی بشقاب های خام ارتن ور سفید و بیسکوییت با قطر 20 سانتی متر، انتقال طرح بر روی آنها، ساخت 

رنگ برای نقاشی زیرلعابی، در 60 دقیقه

به سؤالات زیر فکر کنید 
1  چرا بسیاری از ظروف سرامیکی با وجود استفاده روزانه، پس از سال ها هنوز نقش و رنگ خود را حفظ کرده اند؟

2  نقاشی روی یک بشقاب سرامیکی چه تفاوتی با نقاشی روی کاغذ یا بوم دارد؟

رنگی،  مداد  با  را  خود  نقاشی  تجربه های  نخستین  افراد،  بیشتر 
آب رنگ یا گواش روی کاغذ آغاز کرده اند. در این تجربه ها، انتخاب 
نقش  مختلف،  ابزارهای  از  استفاده  و  دست  حرکت  کنترل  رنگ، 
مهمی در شکل گیری تصویر نهایی دارد. با تغییر سطح نقاشی، رفتار 
رنگ نیز تغییر می کند، به همین دلیل، نقاشی روی چوب، پارچه، 

شیشه، بوم یا دیوار، هر کدام به روش و ابزار متفاوتی نیاز دارند.
ویژگی  و  ابزار  نوع  قطعه،  بافت  بدنه،  آب  جذب  مانند  عواملی 
روی  بر  نقاشی  هنگام  را  نقوش  اجرای  رنگ های سرامیکی، شیوه 
اجرای  امکان  ویژگی ها،  این  می دهند.  قرار  تحت تأثیر  سرامیک 
از تزیینات را بر روی قطعات خام و  طرح ها و روش های متنوعی 

می کنند. فراهم  بیسکوییت 

فرایند  و  طرح  انتقال  روش های  بیسکوییت،  و  خام  قطعات  آماده سازی  اصول  به  یادگیری،  واحد  این  در 
پرداخته می شود.  رنگ ها  آماده سازی 

آماده سازی قطعه و رنگ

واحد يادگيري 1

بشقاب، نیمه دوم سده پانزدهم میلادی، 
بدنه، با نقاشی زیر لعاب شفاف، موزه هنرهای 

زیبای هیوستون
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آماده سازی قطعه 
در کتاب  پخت و لعاب زنی پایه دهم و دو پودمان اول همین کتاب، هنرجویان با آماده سازی لعاب و روش های 
مختلف لعاب زنی، شامل لعاب زنی با قلم مو، ریختنی، غوطه وری و پاششی آشنا شدند. در تمام این روش ها، هدف 

اصلی ایجاد پوششی یکنواخت برای محافظت از بدنه، زیبایی و بهبود ویژگی های سطح قطعه بود.
و  آثار  اغلب  در  لعاب  رود.  به کار  نیز  نقاشی  برای  بستری  به عنوان  نقش محافظتی، می تواند  بر  لعاب، علاوه 
محصولات سرامیکی از یک پوشش یک دست فراتر رفته و به عنوان بخشی از فرایند تزیین سرامیک کاربرد دارد. 
در سه پودمان پیش رو هنرجویان با سه روش رایج تزیین با لعاب شامل نقاشی زیرلعابی، نقاشی با لعاب و تزیینات 

رولعابی آشنا می شوند و همچنین به ویژگی ها، مراحل اجرا و کاربردهای هر یک از روش ها پرداخته می شود. 

نمودار ١ـ روش های لعاب زنی و تزیینات با لعاب

قلم مویی

ریختنی

غوطه وری

پاششی

روش های لعاب زنی

نقاشی زیرلعابی

نقاشی با لعاب

تزیینات رولعابی

روش های تزیین با لعاب

سرامیک  تزیین  روش های  از  یکی  زیرلعابی  نقاشی 
یا  استین  از  استفاده  با  نقوش  آن،  در  که  است 
یا بیسکوییت  اکسیدهای رنگ دهنده روی بدنه خام 
پخت  یک بار  اجراشده  نقوش  ابتدا  می شوند.  اجرا 
پوشش  شفاف  لعاب  با  را  قطعه  سطح  سپس  شده 
داده و دوباره پخت می شود. در این روش نقوش در 
عواملی  از  و  گرفته  قرار  لعاب  شیشه ای  لایه ای  زیر 
نقاشی  محافظت می شوند.  و خوردگی  مانند سایش 
زیرلعابی را می توان برروی قطعه خام یا بیسکوییت  
انجام می شود؛ مراحل  این  نقاشی  از  قبل  اجرا کرد. 

1  آماده سازی قطعه )خام، بیسکوییت(
2  انتخاب و انتقال طرح  

3  آماده سازی رنگ زیرلعابی  

شکل ١ـ نقاشی زیرلعابی روی قطعه خام
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آماده سازي قطعه
کیفیت اجرای رنگ گذاری یکنواخت و پوشش یک دست لعاب، علاوه بر کسب مهارت در نقاشی زیرلعابی به 
آماده سازی سطح قطعه نیز بستگی دارد. آماده سازی قطعه خام یا بیسکوییت هر یک دارای ویژگی های متفاوتی 

هستند و لازم است پیش از شروع کار، آماده سازی متناسب با سطح آنها انجام شود. 

مراحل آماده سازی

قطعه خام

سنباده زنی

چربی زدایی

غبارزدایی

غبارزدایی

ابرکشی

ابرکشی

قطعه بیسکوییت

نمودار ٢

مراحل آماده سازی قطعه خام در شکل های زیر مشاهده می شود:

شکل ٤ـ غبار زدایی با پیستوله بادپاششکل ٣ـ غبار زدایی با فرچه یا قلم موی پهنشکل ٢ـ سنباده زنی بشقاب خام

بهداشت و 
برای حفظ سلامت و بهداشت از خوردن و آشامیدن در محیط کارگاه به دلیل وجود گرد و غبار خودداری ایمنی

شود.
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گردوغبار حاصل از سنباده زنی باید جمع آوری شود و از پراکنده شدن آن در محیط کارگاه جلوگیری شود. 
خاک حاصل از قطعه خام می تواند در ساخت دوغاب گل و خاک حاصل از قطعه بیسکوییت به عنوان شاموت 

ریزدانه دوباره مورد استفاده قرار گیرد.

توجهات 
زیست محیطی

ایمنی
هنگام غبار زدایی با فشار باد، باید از روشن بودن تهویه کارگاه اطمینان حاصل شود تا ذرات معلق در 
محیط تجمع پیدا نکنند. همچنین، استفاده از ماسک ضروری است تا از ورود گردوغبار به دستگاه تنفسی 

جلوگیری شود.

ذرات  برداشتن  برای  باد،  فشار  با  غبارزدایی  از  بعد 
باقی مانده گرد و خاک، باید با ابر مرطوب سطح قطعه 
تمیز شود. در این مرحله، از خیس شدن بیش از حد 
قطعه خودداری شود، زیرا افزایش رطوبت می تواند به 

استحکام قطعه خام آسیب برساند. 
مناسب  نور  در  باید  قطعه  سطح  کار،  پایان  از  پس 
بررسی شود تا از پاک شدن کامل گردوغبار و آماده 
بودن آن برای انتقال طرح و اجرای نقاشی زیرلعابی 

شود. حاصل  اطمینان 

شکل ٥ ـ ابرکشی با ابر مرطوب

توجه کنید
باقی ماندن گردوغبار حاصل از سنباده زنی روی سطح 
قطعه، علاوه بر مخلوط شدن با رنگ های زیرلعابی و 
تغییر ویژگی های آنها، می تواند لایه ای سست بین 
بدنه و پوشش ایجاد کند. در نتیجه، چسبندگی رنگ 
و لعاب به بدنه کاهش یافته و احتمال جمع شدن 

لعاب پس از پخت افزایش می یابد.
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آماده سازی قطعه بیسکوییت شده برای نقاشی زیرلعابی
مطابق با آنچه در کتاب پخت و لعاب زنی پایه دهم، مراحل آماده سازی قطعه بیسکوییت شده )چربی زدایی، 
غبار زدایی و ابرکشی( انجام شد. این مراحل برای نقاشی زیرلعابی نیز ضروری است، چنانچه قطعه به صورت 
بیسکوییت آماده خریداری شود. از آنجایی که احتمال ایجاد مشکل لعاب نگرفتگی به دلیل وجود چربی در منافذ 
آن وجود دارد، بهتر است این قطعات برای چربی زدایی، در کوره پخت بیسکوییت یا در دمای حداقل 300  درجه 

سانتی گراد قرارگیرند. مراحل آماده سازی قطعه بیسکوییت شده در شکل های ٦، ٧ و ٨ مشاهده می شود.

شکل 8 ـ ابر کشیشکل 7ـ غبارزداییشکل 6 ـ سنباده زنی

آماده سازی بشقاب بیسکوییت شده 
ابزار و مواد مورد نیاز:

بشقاب بیسکوییت شده با قطر 20 سانتی متر، سنباده نرم )شماره 220 تا 320(، اسفنج، آب، کمپرسور 
باد، بادپاش، ماسک، عینک ایمنی، کوره الکتریکی

مراحل انجام کار:
بشقاب بیسکوییت شده را از نظر وجود ترک، لب پریدگی، ناهمواری و آلودگی های سطحی بررسی کنید. 
از ماسک استفاده کنید و از استاندارد بودن تهویه کارگاه اطمینان حاصل نمایید. اگر ناهمواری وجود 
داشت سطح داخلی، سطح خارجی و لبه های بشقاب را با سنباده نرم، به آرامی و با فشار یکنواخت سنباده 
بزنید. بشقاب را با فشار باد تمیز کنید تا ذرات باقی مانده از سطح، لبه ها و فرورفتگی ها خارج شوند، سپس 
با استفاده از اسفنج و کمی آب، آلودگی های سطح قطعه را پاک کنید. چنانچه قطعه دارای اثر چربی است 

باید یک بار در کوره قرار گرفته تا چربی سطح قطعه بسوزد.
مواردی که باید بررسی کنید: 

  یکنواختی سطح قطعه

  وجود گردوغبار

  وجود چربی روی سطح

فعالیت 
کارگاهی
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انتخاب و انتقال طرح 
پس از آماده سازی قطعه، نوبت به انتخاب و انتقال طرح می رسد. انتخاب طرح باید با شکل قطعه، روش اجرا 
و ویژگی های رنگ های زیرلعابی متناسب باشد. ویژگی اصلی رنگ های زیرلعابی ریزدانه بودن و ایجاد لایه ای 
نازک روی قطعه است. این قابلیت امکان ترکیب رنگ ها، ایجاد سایه پردازی و اجرای نقوش با خطوط ظریف 
و جزئیات را فراهم می کند. برای نقاشی زیرلعابی محدودیتی در انتخاب نقش وجود ندارد و اجرای نقوش 

پیچیده و نقاشانه در این روش امکان پذیر است. 

شکل ٩ـ نمونه هایی از نقاشی زیرلعابی
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مشخصات طرح متناسب با روش اجرا و رنگ های زیرلعابی 
ابزار و مواد مورد نیاز:

دو بشقاب بیسکوییت شده به قطر 20 سانتی متر، طرح ارائه شده در کتاب، کاغذ، کاربن، مداد HB، چسب 
کاغذی، پاک کن، مداد، رنگ دانه سرامیکی سبز، لعاب سبز آماده، قلم موی گرد شماره 00 تا 2، ظرف آب

مراحل انجام کار:
طرح ارائه شده در کتاب را متناسب با قطر بشقاب چاپ کنید. طرح را با استفاده از کاربن روی هر دو 
بشقاب بیسکوییت منتقل نمایید. نقوش بشقاب اول را با رنگ زیرلعابی سبز و نقوش بشقاب دوم را با لعاب 

سبز آماده اجرا کنید. پس از پایان کار، نتیجه اجرای هر دو قطعه را با یکدیگر مقایسه نمایید.
برداشت:

اجرای نقوش ریز طرح زیر با کدام یک از دو ماده آسان تر بود؟ 
به نظر شما، چه تفاوتی میان رفتار رنگ زیرلعابی و لعاب رنگی 

در هنگام اجرای نقاشی وجود دارد؟

فعالیت 
کارگاهی

فکر کنید
به تصویر زیر و جزئیات آن توجه کنید. تجربه ای که در سال نهم از لعاب زنی با قلم مو به دست آورده اید، 
آیا می توان چنین نقاشی های آب رنگی را با استفاده از لعاب و قلم مو اجرا کرد؟ به نظر شما، اجرای این 

نقوش با رنگ دانه های سرامیکی چه تفاوتی با لعاب رنگی خواهد داشت؟ دلیل خود را بیان کنید.
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تمرین
مانند تصاویر زیر، سه نمونه از نقوش سفالینه های بومی مناطق مختلف ایران را انتخاب کنید و تصاویر آنها 
را در دفتر خود بچسبانید یا ترسیم کنید. سپس نام منطقه، ویژگی های ظاهری نقوش )هندسی، گیاهی، 
جانوری یا نوشتاری( و شباهت ها و تفاوت های آنها را در یک جدول یادداشت کنید و توضیح دهید استفاده از 
این نقوش در طراحی نقاشی زیرلعابی چگونه می تواند به حفظ هویت فرهنگی و هنری هر منطقه کمک کند.

انتقال طرح 
به صورت  نقاشی  اول،  روش  در  می شود.  استفاده  مختلفی  روش های  از  قطعه،  سطح  به  طرح  انتقال  برای 
مستقیم و به وسیله قلم مو رنگ گذاری و اجرای نقش روی قطعه انجام می شود. در روش دوم، ابتدا طرح کلی 
با مدادی که چرب نباشد، روی قطعه ترسیم شده و سپس رنگ گذاری انجام می شود. در روش سوم، طرح 
ابتدا روی کاغذ آماده شده و سپس با استفاده از کاربن یا روش های مشابه به سطح قطعه منتقل می شود. 
همچنین شابلون نیز یکی از روش های متداول انتقال طرح برای تولید محصولات مشابه است. انتخاب هر یک 

از این روش ها به نوع طرح، شکل قطعه، میزان پیچیدگی نقوش و مهارت سفالگر بستگی دارد.

روش های انتقال طرح در نقاشی زیرلعابی

نمودار ٣

انتقال با کاربن از روی 
طرح مشخص شده

پیش طرح با مداد 
گرافیت )HB( روی قطعه

نقاشی مستقیم به وسیله 
قلم مو با رنگ زیرلعابی

استفاده از شابلون

پژوهش کنید
درباره مهرهای ژلاتینی در اینترنت جست وجو کنید و نمونه هایی از کاربرد آنها را مشاهده نمایید. سپس 

به پرسش زیر پاسخ دهید:
به نظر شما، آیا می توان از مهرهای ژلاتینی برای انتقال طرح روی سطوح منحنی مانند بشقاب و کاسه 

استفاده کرد؟ دلیل خود را بیان کنید.
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انتقال طرح با کاربن روی قطعات حجمی
انتقال طرح با کاربن روی قطعات کروی، گود مانند گلدان شکم دار و کاسه، به دلیل انحنا سطح قطعه، کاغذ 
دچار چین خوردگی و تغییر شکل می شود و تناسب طرح از بین می رود. برای جلوگیری از این نقص با توجه 
به نوع قطعه و طرح انتخاب شده، طرح و قطعه به بخش های مساوی تقسیم بندی  می شوند. مطابق با آنچه در 

سال یازدهم، کتاب شکل دهی با قالب و تزیین، آموزش داده شد، این مراحل انجام می گیرد:
ابتدا اندازه سطح مورد نظر تعیین شده و طرح روی کاغذ پوستی ترسیم یا چاپ می شود. سپس بخش های 
اضافی اطراف طرح حذف شده و در فاصله های مناسب، برش های کوتاهی از لبه کاغذ به سمت مرکز ایجاد 
می شود. این برش ها باعث می شوند کاغذ انعطاف بیشتری پیدا کرده و بدون ایجاد چین خوردگی روی سطح 

گود یا کروی قرار گیرد.
به چند بخش مساوی  قطعات  موارد،  از  بسیاری  در 
فاصله ای  با  بخش  هر  در  نقش  یک  و  شده  تقسیم 
مساوی اجرا می شود تا علاوه بر سهولت انتقال طرح، 
تقارن و هماهنگی بصری نیز ایجاد شود. بنابراین با 
کسب  با  یا  و  تکرارشونده  منظم  طرح های  انتخاب 
آزاد  به صورت  نقوش  اجرای  و  طراحی  در  مهارت 
می توان روی هر شکلی از قطعات انتقال طرح انجام 

شود. 

شکل ١0ـ انتقال طرح با کاربن

پ( کاغذ بریده شده روی سطح مقعرب( برش طرح برای قرارگیری در سطح مقعرالف( چروک شدن طرح درون کاسه

شکل ١1ـ مراحل انتقال طرح
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انتقال طرح به داخل و بیرون کاسه یا بشقاب  لبه دار
ابزار و مواد مورد نیاز:

 ،)HB(  بشقاب یا کاسه خام یا بیسکوییت شده به قطر 20 سانتی متری، طرح دلخواه، کاغذ پوستی، مداد  معمولی
خط کش، پاک کن، کاربن، چسب کاغذی 

مراحل انجام کار:
طرح را متناسب با ابعاد و عمق ظرف انتخاب کنید. 
مرکز داخلی ظرف را مشخص کنید و سطح داخلی 
مساوی  قسمت  چهار  یا  شش  به  را  آن  بیرونی  و 
تقسیم نمایید. تناسب ابعاد طرح را با تقسیم بندی 
انجام شده بررسی کنید. کاغذ برش خورده و کاربن 
را در قسمت‎های مشخص شده  قرار دهید و آن را 
ثابت کنید. خطوط اصلی طرح را با فشار یکنواخت 
روی سطح قطعه منتقل نمایید. پس از پایان کار، 
کاغذ پوستی و کاربن را بردارید و از کامل و متقارن 
بودن طرح اطمینان حاصل کنید. در صورت نیاز، 

خطوط ناقص را اصلاح کنید. 

فعالیت 
کارگاهی

نقاشی مستقیم با قلم‏مو روی بشقاب خام
ابزار و مواد مورد نیاز:

بشقاب بیسکوییت شده به قطر20 سانتی متر، رنگ دانه سرامیکی، آب، پالت یا ظرف مخلوط کردن رنگ، 
قلم موی گرد شماره ۰ تا ۲

مراحل انجام کار:
یک طرح ساده آبرنگ متناسب با شکل دایره ای بشقاب انتخاب کنید. رنگ دانه سرامیکی را با آب مخلوط 
کرده و بدون استفاده از کاربن، کاغذ پوستی یا سایر ابزارهای انتقال طرح، نقاشی را به صورت مستقیم 

فعالیت 
کارگاهی

توجه کنید
انتقال طرح های یک پارچه به سطوح کروی، هرچه تعداد برش های ایجادشده در اطراف الگوی  هنگام 
کاغذی بیشتر و فاصله آنها منظم تر باشد، کاغذ بهتر با انحنای قطعه تطبیق پیدا کرده و از ایجاد کشیدگی 

یا تغییر شکل طرح جلوگیری خواهد شد.
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و با قلم مو روی سطح داخلی بشقاب اجرا کنید. در هنگام اجرا، 
تناسب ابعاد طرح، محل قرارگیری نقوش و تعادل بصری را رعایت 
کنید. پس از پایان کار، تجربه اجرای نقاشی با دست آزاد را با 

سایر هنرجویان مقایسه کرده و مشاهدات خود را ثبت نمایید.

آماده سازی رنگ 
چگونگی اجرای نقاشی زیرلعابی، علاوه بر مهارت اجرا، 
به کیفیت و آماده سازی رنگ نیز وابسته است. اندازه 
اجرای  بر  مواد،  ترکیب  نسبت  و  رنگ  چگالی  ذرات، 
خطوط ظریف، ثبات و یکنواختی رنگ تأثیر می گذارند. 
یا فلاکس  لعاب شفاف  یا اکسید رنگ دهنده،  استین 
)کمک ذوب( و روان کننده، مواد مورد نیاز برای ساخت 
رنگ رولعابی هستند. به طور معمول مقدار این ترکیبات 

مطابق با فرمول زیر، تعیین می شود. 

80 درصد رنگ دانه سرامیکی + 20 درصد لعاب 
شفاف + مقدار استاندارد روان کننده

نمودار ٤ـ اجزای اصلی تشکیل دهنده رنگ زیرلعابی

رنگ دانه سرامیکی، 
اکسید رنگ دهنده

روان کنندهلعاب آماده شفاف

پژوهش کنید
در اینترنت درباره رنگ های آماده زیرلعابی )Ready-to-use Underglaze Colors( جست وجو کنید. 

آماده  رنگ های  از  استفاده  دهید:  پاسخ  پرسش  این  به  سپس 
از رنگ دانه های سرامیکی، چه  زیرلعابی، نسبت به ساخت رنگ 

مزایا و چه محدودیت هایی دارد؟
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نمودار ٥ ـ مراحل آماده سازی رنگ زیرلعابی

تعیین دانه بندی 
)قابلیت عبور از
 الک مش ١٠٠(

تعیین مقدار لعاب 
متناسب با  دمای پخت

تعیین چگالی
 )١ تا 1/2(

تعیین گرانروی
 متناسب با جذب بدنه

1  تعیین دانه بندی رنگ زیرلعابی
دقت در اجرا و تثبیت رنگ روی قطعه بستگی به دانه بندی رنگ دارد. رنگ های زیرلعابی باید ریزدانه و دانه بندی 
با حدود 100 مش و یا بیشتر باشند. استفاده از ذرات درشت می تواند باعث ایجاد خطوط نامنظم، زبری سطح، 
کاهش دقت در اجرای جزئیات و تجمع ذرات روی سطح  قطعه و موجب عیب پس زدگی لعاب شود. توصیه 

حداقل  که  شود  تهیه  ریزدانه  رنگ دانه هایی  می شود 
قابلیت عبور از الک 100 مش را داشته باشند. 

در صورتی که دانه بندی مناسب در دسترس نباشند، 
مطابق با روش گفته شده در پودمان اول اقدام می شود. 
در این روش، پس از مخلوط کردن رنگ دانه سرامیکی، 
سرامیکی  هاون  به وسیله  مواد  آب،  و  شفاف  لعاب 
سابیده می شوند تا ذرات درشت خرد شده و یکنواختی 
الک  از  حاصل  دوغاب  سپس  شود.  ایجاد  بیشتری 
اجرای  برای  رنگ  تا  می شود  داده  عبور  100مش 

آماده شود.  زیرلعابی  نقاشی 

شکل ١2ـ سایش رنگ درون هاون

ایمنی
غیریکنواخت  حرکت  باعث  می تواند  رنگی  اکسیدهای  یا  استین  استاندارد،  حد  از  درشت‏تر  دانه‏بندی 
قلم مو، کاهش ظرافت خطوط و ایجاد ناهمواری در سطح نقاشی شود. به همین دلیل، پیش از استفاده از 

رنگ های زیرلعابی، از ریزدانه و یکنواخت بودن مواد اطمینان حاصل شود.

2  تعیین مقدار لعاب شفاف
رنگ دانه های سرامیکی به تنهایی قابلیت پیوند با سطح قطعه را ندارند. در صورت استفاده از رنگ دانه خالص، 
بخشی از ذرات می توانند پس از خشک شدن از سطح جدا شوند یا در هنگام اعمال لعاب شفاف نهایی جابه جا 
شوند. به همین دلیل، مقدار کمی لعاب شفاف به ترکیب افزوده می شود تا پس از پخت نقاشی زیرلعابی، ذرات 
رنگ در کنار یکدیگر تثبیت شوند و به بدنه بچسبند. اتصال رنگ به بدنه موجب می شود، هنگام اعمال لعاب 

شفاف نقوش درهم آمیخته نشوند. 
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تعیین نسبت لعاب شفاف، بستگی مستقیم به دمای پخت نهایی دارد 
هر چه دمای پخت نهایی بالاتر باشد درصد استفاده از لعاب شفاف 
بیشتر می شود. اگر از لعاب های شفاف پخت پایین یا کمک ذوب ها 
استفاده شود می توان از درصد کمتری لعاب شفاف میانگین حدود 

10 درصد استفاده کرد.
از طرف دیگر، مقدار لعاب شفاف نباید بیش از 30 درصد افزایش 
درشت تر  سرامیکی  رنگ دانه های  از  معمولاً  لعاب  دانه های  یابد. 
هستند و استفاده زیاد از آنها می تواند از ظرافت خطوط و جزئیات 
نقاشی بکاهد. همچنین موجب می شود بعد از پخت نقاشی، امکان 
جذب لعاب شفاف کمتر  و لایه نازک تری تشکیل شود. به همین 
دلیل، تا حد امکان از مقدار کمتری لعاب استفاده می شود تا ضمن 

حفظ چسبندگی، کیفیت اجرای نقوش نیز حفظ شود. 
شکل ١٣ـ عدم پوشش لعاب روی رنگ زیرلعابی

نکته
تفاوت آماده سازی لعاب رنگی با رنگ زیرلعابی

هنرجویان در کتاب پخت و لعاب زنی پایه دهم با آماده سازی لعاب های رنگی آشنا شده اند. لعاب رنگی 
بر پایه لعاب است و میانگین حدودی بین 1 تا 10 درصد استین یا اکسید برای ایجاد رنگ به آن افزوده 
می شود. اما رنگ زیرلعابی بر پایه رنگ است که حدود 10 تا 30 درصد لعاب آماده برای اتصال رنگ به 

قطعه به آن افزوده می شود. 

تمرین
مقایسه تفاوت لعاب رنگی با رنگ زیرلعابی

نمونه شماره ۱:
80 درصد لعاب شفاف )ترانسپارانت(

20 درصد رنگ دانه معدنی
نمونه شماره ۲:

80 درصد رنگ دانه معدنی
20 درصد لعاب شفاف )ترانسپارانت(

مقدار مواد مورد نیاز هر نمونه را برای تهیه 20 گرم ماده خشک محاسبه کنید. سپس مواد را به طور 
تا دوغابی  از الک 80 مش عبور دهید  با آب مخلوط نمایید. هر دو ترکیب را  جداگانه توزین کرده و 

آید. به دست  با چگالی حدود 1|1  یکنواخت 
با استفاده از هر یک از این دو نمونه، روی یک آزمونه بیسکوییت شده نقاشی کنید و اجازه دهید نمونه ها 

خشک شوند. سپس آنها را همراه با یکدیگر در کوره و در دمای 1080 درجه سلسیوس پخت نمایید.
پس از سرد شدن کامل کوره، نتایج را بررسی کرده و درباره موارد زیر گفت وگو کنید:

  اجرای نقاشی با کدام فرمول آسان تر بود؟ 

  کدام فرمول خطوط ظریف تر و یکنواخت تری ایجاد کرد؟ 



پودمان سوم: نقاشی زیر لعابی

105

  کدام فرمول پوشش مناسب تری روی سطح قطعه به وجود آورد؟ 

  در کدام فرمول جزئیات طرح بهتر حفظ شد؟ 

  دلیل استفاده از مقدار کم لعاب در ساخت رنگ های زیرلعابی چیست؟

  هر دو آزمونه را پس از پخت زیر شیر آب شست وشو دهید. میزان پاک شدن کدام آزمونه بیشتر است؟

3  تعیین چگالی و گرانروی رنگ های زیرلعابی 
کیفیت نقاشی با رنگ های مختلف به قابلیت حرکت روان رنگ و جنسیت سطح زمینه، بستگی دارد. به عنوان 
می شود،  استفاده  بوم  سطح  روی  رنگ  شدن  روان  ایجاد  برای  روغن ها  از  روغن  رنگ  با  نقاشی  در  مثال، 
در حالی که در آبرنگ، آب به عنوان عامل روان کننده روی سطح کاغذ به کار می رود. مواد واسطه متناسب با 

نوع رنگ و سطح زمینه انتخاب می شوند. 
رنگ  اولیه  تنظیم چگالی  برای  و  است  روان کننده  ساده ترین  آب 
مورد استفاده قرار می گیرد. میانگین چگالی اولیه برای ساخت رنگ 
حدود 1/1 تا 1/2 کیلوگرم بر لیتر در نظر گرفته می شود. رقیق  شدن 
رنگ موجب کاهش میزان رنگ دانه و کم رنگ شدن رنگ می شود. 
غلیظ شدن رنگ هم موجب عدم اجرای یکنواخت رنگ و  همچنین 

مشکل پس زدگی لعاب شفاف از روی قطعه خواهد شد. 
البته آب به تنهایی شرایط لازم برای اجرای نقاشی روی هر بدنه ای 
بدنه های خام  زیرلعابی روی  .نقاشی  آنجا که  از  نمی کند.  فراهم  را 
هستند،  متفاوتی  رطوبت  جذب  خاصیت  دارای  که  بیسکوییت  و 
انجام می شود؛ بنابراین برای کنترل حرکت قلم مو، در کنار آب از 

می شود.  استفاده  نیز  روان کننده 
روان کننده ها موادی هستند که به منظور تنظیم گرانروی، افزایش روانی، بهبود چسبندگی و افزایش زمان 
قلم مو، میزان  نوع  اجرا،  به روش  نوع روان کننده  انتخاب  افزوده می شوند.  زیرلعابی  به رنگ های  کارپذیری 
جزئیات طرح و نوع بدنه سرامیکی بستگی دارد. رایج ترین روان کننده ها مانند کتیرا، صمغ عربی، شیره انگور، 
صمغ سلولزی )CMC( هستند. در موارد خاص، از گلیسیرین برای افزایش زمان خشک شدن رنگ و ایجاد 

فرصت بیشتر برای اجرای جزئیات استفاده می شود.

شکل 14ـ پس زدگی لعاب

شکل ١٦ـ کتیرای خشک و آماده شدهشکل ١٥ـ cmc پودر و آماده شده
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مقدار روان کننده باید متناسب با نوع نقاشی انتخاب گردد، زیرا استفاده بیش از اندازه از این مواد می تواند 
موجب دیر خشک شدن رنگ، کاهش وضوح خطوط و ایجاد مشکلاتی در مراحل بعدی مانند پوسته شدن 
خطوط  اجرای  امکان  تا  گردد  تعیین  رنگ  گرانروی  اجرا،  از  پیش  است  لازم  دلیل،  همین  به  شود.  رنگ 

فراهم شود. کنترل شده  و  یکنواخت 

جدول ١

میزان مصرف محلول آماده در رنگ زیرلعابیچگالی محلولنوع روان کننده

3 تا 5 درصد از محلول  5 گرم پودر خشک در هر یک لیتر آبکتیرا

)CMC( 5 تا 10 درصد از محلول3 گرم پودر خشک در هر یک لیتر آبصمغ سلولزی

نکته
آماده‏سازی کتیرا و صمغ سلولزی

صمغ سلولزی )CMC( و کتیرا به صورت مستقیم به رنگ زیرلعابی افزوده نمی شوند. برای آماده سازی 
محلول روان کننده کتیرا، مقدار یک تا پنج گرم کتیرای خشک به صد میلی لیتر آب ولرم اضافه می شود 
و برای آماده سازی محلول روان کننده صمغ سلولزی یک تا سه گرم پودر صمغ سلولزی به صد میلی لیتر 
آب ولرم اضافه می شود. پس از حل کردن هر کدام در آب بین 12 تا 24 ساعت زمان داده شود تا به خوبی 

متورم و یکنواخت شوند.

بهداشت و 
محلول صمغ سلولزی )CMC( و کتیرا پس از ترکیب با آب، به دلیل منشأ آلی خود، در دمای محیط ایمنی

)به ویژه در هوای گرم( به سرعت فاسد شده و کپک می زنند. برای جلوگیری از این مشکل، باید چند قطره 
ماده ضدعفونی کننده به محلول افزوده شده و آن را در ظرفی دربسته و در محلی خنک مانند یخچال 
نگهداری کرد. همچنین توصیه می شود عبارت )غیرخوراکی( روی ظرف درج شود و از مصرف محلول های 

تغییررنگ یافته، کپک زده یا دارای بوی نامطبوع خودداری گردد.

ایمنی
استفاده از روان کننده های حل نشده می تواند باعث ایجاد کلوخه، مسدود شدن قلم مو و کاهش کیفیت 

اجرای نقاشی زیرلعابی شود.



پودمان سوم: نقاشی زیر لعابی

107

تمرین
مقایسه ویژگی کتیرا و صمغ سلولزی

نمونه شماره یک:
)CMC( 50 گرم رنگ دانه سبز + 5 گرم محلول آماده صمغ سلولزی

نمونه شماره دو:
50 گرم رنگ دانه سبز + 5 گرم محلول آماده کتیرا

نمونه شماره سه:
50 گرم رنگ دانه سبز

برای هر یک از این سه نمونه، آب اضافه کنید تا چگالی 1/1 به دست آید و با روان کننده مربوط به خود 
مخلوط کنید. سپس با استفاده از یک قلم مو، روی سه آزمونه بیسکوییت شده یک طرح یکسان را اجرا نمایید.

پس از خشک شدن رنگ ها، درباره موارد زیر گفت وگو کنید:
  کدام نمونه حرکت روان تری برای قلم مو ایجاد کرد؟ 

  کدام نمونه کنترل بیشتری هنگام اجرای خطوط ظریف به وجود آورد؟ 

  کدام نمونه سریع تر خشک شد؟ 

  در کدام نمونه، رنگ یکنواخت تر روی سطح قطعه قرار گرفت؟ 

  در کدام نمونه، امکان اجرای جزئیات بیشتری فراهم شد؟ 

آماده سازی رنگ زیرلعابی و نگهداری آنها
ابزار و مواد مورد نیاز:

رنگ دانه سرامیکی )سبز، آبی، زرد، فیروزه ای، لاجوردی، سیاه(، اکسید آهن قرمز، لعاب شفاف )ترانسپارانت(، 
محلول آماده صمغ سلولزی )CMC(، آب، ظرف پلاستیکی، هفت بطری دربسته، ترازوی دیجیتال، هاون 

سرامیکی، الک 100 مش، همزن، برچسب یا ماژیک ضدآب، دستکش، ماسک 
مراحل انجام کار:

هر کدام از رنگ دانه های سرامیکی و اکسید های فلزی را به میزان زیر وزن کنید و با لعاب شفاف ترکیب 
کنید. 

40 گرم رنگ دانه سرامیکی + 10 گرم لعاب شفاف )ترانسپارانت( 
آب را به میزانی به هر نمونه اضافه کنید تا چگالی 1/1 به دست آید، سپس رنگ ساخته شده را از الک 
100 عبور دهید تا دوغابی یکنواخت به دست آید. در صورتی که ذرات درشت یا کلوخه مشاهده شد، مواد 
را با استفاده از هاون سرامیکی بسابید و مجدداً از الک 100 عبور دهید. سپس به هر یک از رنگ ها، مقدار 
5 گرم از محلول آماده صمغ سلولزی )CMC( اضافه کنید و به آرامی هم بزنید تا ترکیب یکنواخت شود. 
در پایان، هر رنگ آماده شده را در یک بطری دربسته بریزید، نام رنگ و تاریخ آماده سازی را روی بطری 

یادداشت کنید.

فعالیت 
کارگاهی
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آزمون رنگ های آماده شده روی بشقاب نمونه: با توجه به مطالب ارائه شده، رنگ های زیرلعابی آماده شده 
باید دارای چند ویژگی باشند؛ ذرات آنها باید ریز و یکنواخت باشند، به خوبی روی سطح قطعه قرار گیرند، 
هنگام نقاشی به راحتی با قلم مو حرکت کنند، پس از خشک شدن از سطح جدا نشوند و پس از پخت، رنگ 
پایداری ایجاد کنند. همچنین، گرانروی رنگ باید به گونه ای تنظیم شود که امکان اجرای خطوط ظریف و 

جزئیات طرح فراهم شود. 

ویژگی رنگ رولعابی

دانه بندی بیشتر از ١٠٠ مش

حرکت روان رنگ روی قطعه

تثبیت رنگ بعد از پخت

نمودار ٦

رنگ های  نمونه  از  رنگ  چرخه  یک  کارگاه  هر  در 
منظور   این  برای  تهیه می شود.  بشقاب  روی  موجود 
بشقاب خام یا بیسکوییت به قطر 20 آماده می شود. 
از هر رنگ با 2 یا 3 ضخامت مختلف به ابعاد حدود 
نشان گذاری  دایره  محیط  روی  2×2     سانتی متر 
می شود. بهتر است برای شناخت دقیق تر  شدت رنگ 
در جزئیات با هر رنگ نوشته یا خطوطی ظریف نیز 

شود.  اجرا 

شکل ١٧ـ نمونه چرخه رنگ از رنگ های زیرلعابی
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ارزشيابي شایستگی آماده سازی قطعه و رنگ 

استاندارد عملکرد: 73141306كدپيمانه/پودمان کمک تکنسین سفالگرحرفه731413كد حرفه
آماده سازی بشقاب ارتن ور سفید و قرمز به صورت خام و بیسکوییت 
با قطر 20 سانتی متر، انتقال طرح بر روی آن، ساخت رنگ برای 

نقاشی زیرلعابی، در 60 دقیقه
L 3سطح صلاحيتلعاب کاری و تزیینوظيفه شغل 73141306كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی آماده سازی قطعه و رنگکار73141306٣1کد کار

شرايط انجامك ار مرا حل کاررديف
)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشيابي

ممكن
نمره کسب 

شده 

آماده سازی قطعه1

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
سنباده،  بزرگ،  اسفنج  سانتی متر   20 قطر  به  پلاستیکی  کاسه  تجهیزات: 

پیستوله کمپرسور، 
مواد: قطعه خام و پخته شده 

زمان: 10 دقیقه

آزمون 
قضاوت 
موقعیتی

آماده سازی قطعه بیسکوییت شده بدون گردوغبار و چربی، آماده سازی قطعه 
3خام در حالت چرمینه با سطح صاف در مدت زمان 5 دقیقه

آماده سازی قطعه بیسکوییت شده بدون گردوغبار و چربی، آماده سازی قطعه 
2خام در حالت چرمینه با سطح صاف در مدت زمان 10 دقیقه

آماده سازی قطعه بیسکوییت شده بدون گرد و غبار و چربی، آماده سازی قطعه 
1خام در حالت چرمینه در مدت زمان 20 دقیقه

انتخاب و انتقال 2
طرح

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
تجهیزات: میز نور 

مواد: کاربن، مداد نسوز، قطعه خام و پخته شده 
زمان: 20 دقیقه

آزمون 
عملکردی

انتخاب طرح با ظرافت های استاندارد و تقسیم بندی قطعه براساس طرح با در 
نظرگیری تحدب و تعقر قطعه، انتقال طرح بر روی قطعه مطابق با نقشه با 

اجرای همه خطوط با ضخامت یکسان و بدون خطوط اضافه 
3

با  براساس طرح  تقسیم بندی قطعه  و  استاندارد  با ظرافت های  انتخاب طرح 
درنظرگیری تحدب و تعقر قطعه، انتقال طرح بر روی قطعه مطابق با نقشه با 

اجرای 70 درصد خطوط با ضخامت یکسان
2

با  طرح  براساس  قطعه  تقسیم بندی  و  جزئیات  بدون  ساده  طرح  انتخاب 
درنظرگیری تحدب و تعقر قطعه، انتقال طرح بر روی قطعه مطابق با نقشه، با 

یکسان با ضخامت  درصد خطوط  اجرای 50 
1

آماده سازی رنگ3

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
تجهیزات: کاسه پلاستیکی به قطر 20 سانتی متر، قلم موی سرگرد شماره 8، قاشق 
فلزی، بشر، افشانه آب، ماسک، ترازو 1 گرم تا 1 کیلوگرم، پالت تخم مرغی 12 رنگ

مواد: رنگ دانه سرامیکی )قرمز، آبی لاجوردی و فیروزه ای، زرد، سیاه، نارنجی، سبز، 
صورتی، بنفش(، اکسیدهای فلزی رنگی )اکسید مس، کربنات مس، سولفات مس، 
کربنات منگنز، اکسید کروم،  اکسید کبالت، سیلیکات کبالت، کربنات نیکل، اکسید 

آهن قرمز و زرد(، فریت ترانسپرنت و اپک )950 تا 1100(، روان کننده
زمان: 30 دقیقه

مشاهده و 
چک لیست

انتخاب رنگ دانه استاندارد برای نقاشی زیرلعابی، تعیین نسبت مقدار رنگ به 
لعاب و روان کننده، ساییدن رنگ به وسیله هاون و الک کردن آن، ساخت 8 

رنگ مختلف و با تنالیت های متفاوت 
3

انتخاب رنگ دانه استاندارد برای نقاشی زیرلعابی، تعیین نسبت مقدار رنگ به لعاب 
2و روان کننده، ساییدن رنگ به وسیله هاون و الک کردن آن، ساخت 6 رنگ مختلف

انتخاب رنگ دانه استاندارد برای نقاشی زیرلعابی، تعیین نسبت مقدار رنگ به لعاب 
1و روان کننده، ساییدن رنگ به وسیله هاون و الک کردن آن، ساخت حداقل دو رنگ 

شایستگی های غیر فنی، 
ایمنی، بهداشت، توجهات 
زیست محیطی و نگرش: 

1ـ تفکر خلاق )N15( سطح 1
2ـ استفاده از ماسك و لباس كار نخي، دستکش پلاستیکی و دستکش نسوز، 
جعبه کمک های اولیه، به کارگیری ایمنی ابزار برنده )رعایت فاصله، زاویه، روش 
کار(، ایمنی به کارگیری وسایل برقی )دست خشک، سیم ارت استفاده از کفش 
پلاستیکی(، کپسول آتش نشانی )اطفای حریق برق(، استفاده از تهویه، ارگونومی 

نشستن طولانی مدت، ایمنی استفاده از مواد معدنی و شیمیایی
3ـ توجه به میزان مصرف مواد معدنی و دقت در ارزشمندی رنگ دانه های معدنی با 
توجه به انرژی مصرف شده برای تولید آن و جمع آوری و نگهداری پسماند لعاب در 

ظرف مخصوص به منظور استفاده مجدد.
4ـ توجه به استفاده از نقوش سفالینه های بومی در مناطق مختلف ایران

مشاهده و 
چک لیست

2انجام كامل همه موارد

1انجام ناقص موارد

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ٢ و ٣ )مراحل بحرانی( 
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي 

انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 
ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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استاندارد عملکرد 
رنگ گذاری به روش های مختلف با قلم مو بر روی بشقاب خام و بیسکوییت مطابق با طرح داده شده، پخت 
اولیه قطعه رنگ گذاری شده مطابق با دمای استاندارد، اعمال لعاب شفاف به روش غوطه وری و اسپری و پخت 

نهایی )در 180 دقیقه(

به سؤالات زیر فکر کنید 
1  تاکنون جهان را از پشت یک شیشه شفاف تماشا کرده اید؟ اگر این شیشه رنگی باشد چه تفاوتی خواهد 

داشت؟
2 چرا پس از اجرای نقاشی زیرلعابی، قطعه باید با دقت پخت شده و سپس با لعاب شفاف پوشانده شود؟

3  اگر پس از نقاشی زیرلعابی لعاب رنگی شفاف روی بدنه اعمال شود چه تفاوتی ایجاد می شود؟

هر نقش، پیش از آنکه روی یک قطعه سرامیکی دیده شود، ابتدا در 
ذهن شکل می گیرد و سپس به کمک دست، ابزار و مواد به یک اثر 
ماندگار تبدیل می شود. در نقاشی زیرلعابی، دقت، تمرین و کنترل 

حرکات دست اهمیت زیادی دارند.
در واحد یادگیری یک قطعه برای نقاشی آماده شد، طرح متناسب با 
شکل قطعه انتخاب و منتقل گردید، همچنین رنگ ها با ویژگی های 
لازم برای نقاشی زیرلعابی آماده شدند. اکنون زمان آن رسیده است 
که این آموخته ها در کنار یکدیگر قرار گرفته و به یک قطعه نقاشی 

شده زیرلعابی کامل تبدیل شوند.

نقاشی شده و  یادگیری، اصول رنگ گذاری روی قطعات خام و بیسکوییت شده، پخت قطعات  این واحد  در 
نقاشی زیرلعابی تکمیل شود. تا مراحل اجرای  لعاب شفاف آموزش داده می شود  اعمال 

نقاشی زیر لعابی

واحد يادگيري 2

نقاشی زیرلعابی
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رنگ گذاري برروي قطعه 
پس از آماده سازی قطعه و رنگ، مرحله 
مشخص شده  طرح  روی  رنگ گذاری 
پر  به  تنها  رنگ  اجرای  می شود.  آغاز 
کردن فضاهای طرح محدود نمی شود، 
رنگ گذاری  روش  و  ابزار  انتخاب  بلکه 
با  همچنین تعیین غلظت رنگ مطابق 

اهمیت دارد.  اجرا  طرح و شیوه 
در این مرحله، با انتخاب ابزار و تنظیم 
چگالی و ضخامت رنگ، نقاشی زیرلعابی 
بیسکوییت شده  بر روی قطعات خام و 

اجرا می شود.

شکل ١8ـ قلم مو، اسفنج و ابزار رنگ گذاری زیرلعابی و پالت

انتخاب ابزار برای رنگ گذاری
در نقاشی زیرلعابی رنگ می تواند با ابزارهای گوناگونی، مانند قلم مو، مداد و پاستل مخصوص زیرلعابی روی 
قطعه اجرا  شوند. آنچه این شیوه را از نقاشی روی کاغذ یا بوم متمایز می کند، ویژگی های بدنه سرامیکی، 
میزان جذب آب، بافت قطعه و چگالی رنگ های سرامیکی است که در انتخاب ابزار و روش رنگ گذاری باید 
مورد توجه قرار گیرند. البته برخی از ابزارها مانند اسفنج و پارچه های توری برای ایجاد بافت کاربرد دارند.

قلم مو
قلم مو با انواع مختلفی که دارد یکی از ابزارهای پرکاربرد در نقاشی است. اجرای خطوط، جزئیات و رنگ آمیزی 
سطوح با انواع قلم مو امکان پذیر است. به عنوان مثال؛ قلم موی گرد با نوک باریک متناسب با شماره آن برای 
اجرای خطوط ظریف و جزئیات مناسب هستند. قلم موهای تخت برای رنگ گذاری یک دست و سطوح بزرگ تر 

مورد استفاده قرار می گیرند. 
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جدول 2

نوع قلم مو شماره متداول کاربرد انواع قلم مو در نقاشی زیرلعابی

قلم موی گرد بسیار ظریف 0 و 00 و 000 اجرای خطوط بسیار نازک، رگبرگ ها، 
خوشنویسی، جزئیات و نقطه گذاری

قلم موی گرد ظریف 1 و 2 ترسیم خطوط اصلی، دورگیری نقوش و 
رنگ آمیزی فضاهای کوچک

قلم موی گرد متوسط 3و 4 و5 رنگ گذاری نقوش متوسط، گلبرگ ها، 
برگ ها و سطوح با اندازه متوسط

قلم موی گرد درشت 6 و 8 و 10 رنگ آمیزی زمینه، سطوح بزرگ و پوشش 
یکنواخت رنگ

قلم موی تخت 4 تا 12 رنگ گذاری سطوح وسیع، ایجاد نوارهای 
رنگی و لبه های صاف

قلم موی سرکج اجرای خطوط منحنی، گوشه ها و نقاطی  2 تا 8
که دسترسی به آنها دشوار است.

قلم موی بادبزنی 2 تا 6 ایجاد بافت، محو کردن رنگ و جلوه های 
تزیینی

قلم موی آسترکش )لاینر( اجرای خطوط بلند، یکنواخت و پیوسته  0 تا 2
مانند ساقه ها، پیچک ها و حاشیه ها
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مداد و پاستل زیرلعابی
از  استفاده  با  تولیدکنندگان  از  برخی 
رنگ رولعابی مداد و پاستل با رنگ های 
مختلف تولید می کنند. استفاده از این 
محصولات برای افرادی که در طراحی 
است.  کارآمد  و  مفید  دارند  مهارت 
از  آزاد و سریع  با خطوط  اجرای طرح 

ابزارهاست.  این  شکل ١9ـ از انواع مدادهای زیرلعابی و رنگ های زیرلعابی آمادهمحاسن 

پژوهش کنید
اولیه  مواد  فروشگاه های  اینترنت، هوش مصنوعی،  به  مراجعه  با 
هنر سرامیک، کتاب های تخصصی یا کارگاه های سرامیک، درباره 
مدادها و پاستل های زیرلعابی تحقیق کنید و به پرسش های زیر 

پاسخ دهید:
1  این ابزارها چه ویژگی هایی دارند و کاربرد اصلی آنها در نقاشی 

زیرلعابی چیست؟
2  با توجه به اینکه این نقوش باید حرارت بالای کوره را تحمل 
موادی ساخته  از چه  پاستل ها  و  مدادها  این  به نظر شما  کنند، 

شده اند؟ 
نتایج پژوهش خود را یادداشت کنید و در کلاس ارائه  دهید.

ایجاد بافت با ابزار
برای ایجاد بافت می توان از اسفنج، پارچه های بافت دار، نقوش مشبک شده روی طلق و توری های پلاستیکی 
استفاده کرد. اسفنج برای ایجاد بافت یا پوشش یکنواخت مناسب است. با آغشته کردن اسفنج خشک به رنگ 
غلیظ تر از حالت استاندارد و فشردن آن روی سطح قطعه بافت رنگی ایجاد می شود. همچنین می توان با برش 

اسفنج مطابق نقش مورد نظر از آن به صورت مهر برای انتقال طرح استفاده کرد. 

شکل 20ـ ایجاد بافت با اسفنج
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روش  در  بافت  انتقال  برای  نیز  لاستیکی  توری های  و  طلق  روی  شده  مشبک  نقوش  بافت دار،  پارچه های 
داد: انتقال  روی سطح  را  بافت  می توان  دو شیوه  به  دارد.  کاربرد  زیرلعابی 

پارچه  سطح  اسفنج،  از  استفاده  با    1
استاندارد  از  غلیظ تر  رنگ  به  توری  یا 
شدن  خشک  از  قبل  می شود.  آغشته 
روی قسمت مشخص شده قرار می گیرد. 
سپس با اسفنج خشک روی پارچه کمی 
فشار وارد می شود. بعد به آرامی از یک 

بلند می شود.  پارچه  قسمت 
2  چنانچه نقوش توری یا طلق مشبک 
دارای منافذی باز باشند، با قرار دادن آن 
اسفنج روی  با  روی قطعه و زدن رنگ 
و  قطعه  روی  رنگ گذاری  منافذ،  سطح 
انتقال نقش انجام می شود. بعد به آرامی 
طلق یا توری از یک طرف بلند می شود.

شکل ٢1ـ نقش اندازی با اسفنج و شابلون

شکل 23ـ قطعه طرح گذاری شده با اسفنجشکل 22ـ انتقال طرح با اسفنج برش خورده

غلظت و ضخامت رنگ درنقاشی زیرلعابی
در نقاشی زیرلعابی، غلظت رنگ و ضخامت لایه رنگ دو مفهوم متفاوت هستند و هر یک بر نتیجه نهایی اثر 

تأثیر می گذارند.
باید  نسبت  این  گفته می شود.  مخلوط  در  موجود  آب  و  روان کننده  لعاب،  رنگ دانه،  نسبت  به  غلظت رنگ 
به گونه ای تنظیم شود که پس از آغشته شدن قلم مو، رنگ بدون چکیدن از قلم مو روی قطعه منتقل شود و پس 
از حرکت قلم مو، رد یکنواختی از رنگ روی سطح باقی بماند. اگر رنگ از روی قلم مو چکه کند، مقدار آب بیش از 
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حد مورد نیاز است و اگر رنگ به سختی از قلم مو جدا شود، مقدار آب برای اجرای نقاشی کافی نیست. این نسبت 
به میزان جذب بدنه سرامیکی نیز بستگی دارد. اما به طور میانگین نسبت وزنی آب و رنگ مساوی در نظرگرفته 
می شود و با توجه به میزان جذب آب قطعه و نوع نقش، گاهی در حین رنگ گذاری به رنگ آب اضافه می کنند. 

ضخامت کم
یک لایه نازک

ضخامت زیاد
چند لایه روی هم

چگالی کم
رنگ روان و رقیق

چگالی زیاد
رنگ خمیری تر

شکل ٢٥ـ چگالی های متفاوت

ضخامت رنگ به مقدار رنگی گفته می شود که پس از اجرا روی سطح قطعه باقی می ماند. ضخامت رنگ 
لزوماً به غلظت آن وابسته نیست. ممکن است رنگی با یک غلظت مشخص، در یک یا چند لایه روی قطعه 
اجرا شود. برای این منظور رنگ باید دارای روان کننده باشد که بعد از خشک شدن به سطح قطعه چسبیده و 
تثبیت شده باشد. سپس می توان لایه بعدی را بدون اینکه رنگ زیرین جدا شود، روی آن اجرا کرد. همچنین 

باید در نظر داشت که ضخامت رنگ نباید برجستگی قابل لمس روی سطح ایجاد کند.

نکته
ضخامت لایه رنگ نباید از ضخامت یک برگ کاغذ معمولی بیشتر باشد، ضخامت زیاد باعث عیب پس زدگی 

لعاب شفاف از روی رنگ می شود.

ایمنی
هنگام اجرای نقاشی زیرلعابی، از دستکش لاتکس استفاده کنید. تماس مستقیم دست با سطح قطعه، 
موجب انتقال چربی و عرق پوست به بدنه می شود و ممکن است پس از پخت، باعث کاهش چسبندگی 

رنگ یا جدا شدن بخشی از نقاشی از سطح قطعه گردد.

مراحل اجرای نقاشی زیرلعابی
بعد از آماده سازی رنگ و انتخاب ابزار نقاشی زیرلعابی را می توان روی قطعه خام یا بیسکوییت اجرا کرد. رفتار 

رنگ و نحوه اجرا روی هر کدام تفاوت هایی دارد و در این قسمت به هر دو مورد پرداخته می شود: 

شکل ٢٤ـ ضخامت های متفاوت
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نقاشی روی قطعه خام: نقاشی زیرلعابی اغلب روی قطعه خام انجام می شود. بدنه خام آب را با سرعت کمتری 
جذب می کند و رنگ مدت بیشتری روی سطح باقی می ماند. در این حالت، مقدار آب کمتری در رنگ استفاده 
می شود تا از جاری شدن رنگ، پخش شدن خطوط و تجمع رنگ در شیارها جلوگیری شود. همچنین بدنه 

خام امکان تصحیح اشتباه در حین نقاشی را با خراشیدن از روی سطح قطعه فراهم می کند. 
دقت شود نباید رنگ گذاری روی قطعه خام با حرکت قلم مو روی سطح همراه باشد، زیرا موجب جدا شدن 

جداره خام بدنه، ترکیب با رنگ و کدر شدن آن می شود. 

شکل 28ـ قطعه با نقاشی زیرلعابیشکل 27ـ انتقال رنگ با قلم موشکل 26ـ انتقال طرح با مداد روی قطعه خام

نقاشی روی قطعه بیسکوییت: بدنه بیسکوییت به دلیل تخلخل زیاد، آب موجود در رنگ را با سرعت بیشتری 
نقاشی کاهش می یابد.  اجرای  نتیجه رنگ در مدت کوتاه تری خشک می شود و فرصت  جذب می کند، در 
به همین دلیل، معمولاً مقدار غلظت رنگ برای قطعه بیسکوییت کمتر از قطعه خام در نظر گرفته می شود تا 

حرکت قلم مو روی سطح قطعه آسان تر انجام گیرد. 
همچنین قطعه بیسکوییت پیش از اجرای نقاشی، با 
آب  بدنه جذب  تا  اسفنج خیس می شود  از  استفاده 

نداشته باشد.
این کار از خشک شدن سریع رنگ روی سطح قطعه 
ضخامت  با  رنگ گذاری  امکان  و  می کند  جلوگیری 

فراهم می کند.  را  یک دست 
باید درنظر داشت که پاک کردن خطا در رنگ گذاری 
روی قطعه بیسکوییت سخت تر است. به دلیل تخلخل 
لعاب زنی  از  بعد  و  شده  آن  منافذ  وارد  رنگ  بدنه، 
رفع  و  رنگ  پرداز  برای  است.  مشهود  رنگی  لکه 
حدی  تا  سنباده زدن  با  نقوش،  از  رنگ  بیرون زدگی 

دارد.   وجود  رنگی  لکه  پاک شدن  امکان 

شکل 29ـ ایجاد لکه رنگ بعد از پاک شدن رنگ زیرلعابی
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شکل 30ـ انتقال طرح

شکل 32ـ رنگ گذاری روی قطعه بیسکوییت

شکل 31ـ مرطوب کردن قطعه بیسکوییت

شکل 33ـ بشقاب نقاشی شده زیرلعابی

نکته
محلول  از  نازک  لایه  یک  می توان  بیسکوییت،  قطعه  کردن  مرطوب  از  پس  ظریف،  نقوش  اجرای  برای 
رقیق شده کتیرا را روی سطح قطعه اعمال کرد. این کار موجب کاهش جذب اولیه بدنه، افزایش زمان کار با 

رنگ زیرلعابی و کنترل بهتر قلم مو در اجرای جزئیات می شود.
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مزیت های نقاشی روی قطعه خام و بیسکوییت

نمودار ٧

حرکت روان رنگ

پرداز و خراش رنگ

یک بار پخت بیسکوییت و رنگ

مزیت های نقاشی روی قطعه خام

عدم ترکیب رنگ با خاک بدنه

استحکام قطعه هنگام نقاشی

اتصال بیشتر رنگ با قطعه هنگام نقاشی

مزیت های نقاشی روی قطعه بیسکوییت

مقایسه رفتار رنگ روی قطعه مرطوب و خشک
ابزار و مواد مورد نیاز:

دو کاشی سفالی بیسکوییت شده 15×15 سانتی متر، رنگ زیرلعابی آماده، آب، قلم موی گرد شماره ۴، 
اسفنج، ظرف آب، دفتر ثبت مشاهدات

مراحل انجام کار:
یکی از کاشی ها را بدون مرطوب کردن کنار بگذارید. کاشی دوم را با اسفنج، مرطوب کنید. با استفاده از 
یک قلم مو و یک رنگ زیرلعابی با چگالی یکسان، طرحی ارائه شده را روی هر دو کاشی اجرا کنید. پس 
از پایان رنگ گذاری، نحوه حرکت قلم مو، سرعت خشک شدن رنگ و کیفیت اجرای طرح را روی هر دو 

کاشی با یکدیگر مقایسه کرده و مشاهدات خود را ثبت نمایید.
مواردی که باید بررسی شوند:

  سرعت جذب آب رنگ توسط هر کاشی 

  روانی حرکت قلم مو روی سطح کاشی 

  سرعت خشک شدن رنگ 

  امکان اجرای پیوسته خطوط و رنگ گذاری

فعالیت 
کارگاهی

رنگ های باقی مانده پس از پایان کار در ظروف کوچک، شفاف و دربسته نگهداری می شوند. با این اقدام، از 
خشک شدن و آلودگی رنگ ها جلوگیری شده و امکان استفاده مجدد از آنها فراهم می گردد. همچنین از دور 
ریختن رنگ های قابل استفاده خودداری می شود، زیرا برای استخراج مواد اولیه، فراوری، آسیاب و تولید این 

رنگ ها، انرژی و منابع ارزشمندی مصرف شده است.

توجهات 
زیست محیطی
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تعیین غلظت و ضخامت رنگ برای نقاشی زیرلعابی روی قطعه خام و بیسکوییت
ابزار و مواد مورد نیاز:

ترازوی  آب،  آماده،  آبی  و  زیرلعابی سبز  رنگ  بیسکوییت شده(،  یکی  و  خام  )یکی  هم اندازه  آزمونه  دو 
مشاهدات ثبت  دفتر  همزن،  مخلوط کردن،  ظرف   ،۴ شماره  گرد  قلم موی  دیجیتال، 

مراحل انجام کار:
دو ظرف را شماره گذاری کنید. در هر ظرف، 10 گرم رنگ زیرلعابی آماده بریزید. به ظرف شماره 1، 
10 گرم آب و به ظرف شماره 2، 15 گرم آب اضافه کنید و هر دو مخلوط را کاملًا هم بزنید و از الک 
با مش 100 عبور دهید. با استفاده از قلم موی گرد شماره ۴، از هر دو رنگ یک نوار به عرض تقریبی 
2 سانتی متر و طول 10 سانتی متر روی آزمونه خام اجرا کنید. همین عمل را روی آزمونه بیسکوییت 
نیز تکرار نمایید. پس از خشک شدن لایه اول، یک نوار دیگر را با اجرای لایه دوم رنگ در کنار آن رسم 
کنید. سطح رنگ ها را از نظر یکنواختی، سرعت خشک شدن، جاری شدن رنگ و ضخامت لایه بررسی 

کنید و نتایج را در دفتر ثبت مشاهدات یادداشت نمایید.
مواردی که باید بررسی شوند:

  سرعت جذب آب رنگ توسط آزمونه خام و بیسکوییت 

  یکنواختی حرکت قلم مو روی سطح هر آزمونه 

  تشکیل یا عدم تشکیل قطره و جاری شدن رنگ 

  تفاوت یک لایه رنگ با دو لایه رنگ پس از خشک شدن 

فعالیت 
کارگاهی

تمرین
نحوه نگه داشتن قطعه هنگام نقاشی، براساس شکل و ابعاد قطعه تعیین می شود. به تصاویر زیر دقت کنید، 

برای نقاشی روی لیوان و یا کاسه نحوه نگه داشتن بدون آسیب به نقوش را تمرین کنید.
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اجرای نقاشی زیرلعابی روی قطعات خام و بیسکوییت
ابزار و مواد مورد نیاز:

سانتی متری   20 بیسکوییت  بشقاب  قبل،  یادگیری  واحد  در  آماده شده  سانتی متری   20 خام  بشقاب 
آماده شده در واحد یادگیری قبل، رنگ های زیرلعابی آماده شده در واحد یادگیری قبل، قلم موهای مورد 

نیاز، ظرف آب، دستمال تمیز 
مراحل انجام کار:

بشقاب خام و بشقاب بیسکوییت آماده شده را بررسی کنید. با توجه به اندازه نقوش، قلم مو برای رنگ گذاری 
را انتخاب نمایید. در صورت نیاز، بشقاب بیسکوییت را مرطوب کرده و یک لایه کتیرا روی آن بزنید. 
رنگ های آماده شده در واحد یادگیری قبل را با همان غلظت آماده نگه دارید. سپس طرح منتقل شده 
را ابتدا روی بشقاب خام و سپس روی بشقاب بیسکوییت با رعایت ضخامت لایه رنگ اجرا کنید. پس از 

پایان کار، قطعات را در قفسه کارگاه قرار دهید تا رنگ آنها به طور کامل خشک شود.

فعالیت 
کارگاهی

فکر کنید
در پودمان قبل با روش ماسکه کردن و پاشش لعاب به وسیله پیستوله آشنا شدید. به نظر شما، آیا می توان 

از همین روش برای اجرای نقاشی زیرلعابی نیز استفاده کرد؟
به پرسش های زیر پاسخ دهید:

1  استفاده از پیستوله برای رنگ گذاری زیرلعابی چه مزایایی نسبت به استفاده از قلم مو دارد؟ 
2  این روش چه محدودیت ها یا معایبی در اجرای نقوش ظریف و جزئیات ایجاد می کند؟ 

3  برای اجرای چه نوع طرح هایی، استفاده از ماسکه کردن و پیستوله مناسب تر از قلم مو است؟

پژوهش کنید
درباره چاپ سیلک در نقاشی زیرلعابی جست وجو کنید. برای یافتن نمونه های بیشتر، عبارت های زیر را 

در اینترنت نیز جست وجو کنید:
Under glaze Screen Printing
Ceramic Screen Printing
Screen Printing on Ceramics

پس از مطالعه منابع و مشاهده تصاویر، به پرسش های زیر پاسخ 
دهید:

1  در این روش، طرح چگونه از توری سیلک روی قطعه سرامیکی 
منتقل می شود؟ 

با  مقایسه  در  و محدودیت های چاپ سیلک  مزایا  2  مهم ترین 
چیست؟  قلم مو  با  نقاشی 

3  به نظر شما، آیا می توان از چاپ سیلک برای انتقال نقوش روی 
سطوح منحنی مانند کاسه نیز استفاده کرد؟ پاسخ خود را با ذکر 

دلیل بیان کنید.
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پخت قطعه نقاشی شده 
پس از پایان رنگ گذاری و خشک شدن کامل نقوش، قطعات برای پخت آماده می شوند. رنگ های زیرلعابی بعد 
از پخت به بدنه متصل شده و برای اعمال لعاب شفاف آماده می شوند. چیدمان قطعات در کوره و انتخاب برنامه 

پخت استاندارد، از عوامل مؤثر در حفظ کیفیت نقوش 
و جلوگیری از آسیب دیدگی قطعات به شمار می آیند. 

با  تماس دست  از  باید  و چیدمان،  جابه جایی  هنگام 
تا  شود  جلوگیری  یکدیگر  با  آنها  برخورد  یا  قطعات 
نقاشی های اجرا شده آسیب نبینند. چیدمان قطعات 
در کوره باید به گونه ای انجام شود که هیچ بخشی از 
نداشته  تماس  کوره  اجزای  یا  مجاور  قطعه  با  نقاشی 
باشد. بشقاب های خام و بیسکوییت شده، مطابق اصولی 
که در کتاب پایه دهم آموزش داده شده است، روی 
صفحات کوره قرار می گیرند. در صورت پخت هم زمان 
براساس  باید  برنامه پخت  بیسکوییت،  قطعات خام و 
شرایط قطعه خام انتخاب شود تا هر دو قطعه بدون 

شکل ٣4ـ چیدمان کورهآسیب پخته شوند. 

ایمنی
قطعات خام و بیسکوییت شده نقاشی شده، هر دو باید پیش از ورود به کوره کاملًا خشک باشند. باقی ماندن 
رطوبت در بدنه خام یا در لایه رنگ، می تواند هنگام افزایش دما موجب ایجاد بخار آب، ترک خوردگی 
یا آسیب به قطعه شود. همچنین، قرار گرفتن گردوغبار روی نقوش پیش از پخت، ممکن است کیفیت 

سطح پس از لعاب زنی را کاهش دهد.

ایمنی
قطعات را در دمای بالای ۱۰۰ درجه سانتی گراد از کوره خارج نکنید. اگر به هر دلیلی مجبور به این کار 
شدید، حتماً از دستکش های نسوز و ضخیم استفاده کنید. با این حال، به یاد داشته باشید که در دمای 
بالا، با توجه به کیفیت برخی از دستکش های نسوز هم ممکن است ذوب شوند و روی قطعه اثر غیرقابل 

جداشدن و لکه ایجاد کنند. بنابراین، صبور باشید و اجازه دهید کوره کاملًا خنک شود.

کوره باید تا حد امکان با ظرفیت مناسب بارگذاری شود؛ چراکه پخت هم زمان چند قطعه، موجب کاهش 
مصرف انرژی و استفاده بهینه از برق یا سوخت خواهد شد.

توجهات 
زیست محیطی

بیشتر رنگ های  برای  تعیین می شود.  زیرلعابی و دمای پخت  نوع رنگ  بدنه،  نوع  به  با توجه  برنامه پخت، 
زیرلعابی، دمای پخت مطابق دمای پخت بیسکوییت یا دمای توصیه شده از سوی سازنده رنگ انتخاب می شود. 
سرعت افزایش دما و زمان توقف نیز باید مطابق برنامه پخت بدنه و ضخامت قطعه تنظیم شود. اگر پخت 
زیرلعابی بالاتر از دمای استاندارد انجام گیرد، باعث کم شدن جذب لعاب شفاف در مرحله بعدی می شود.  
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پس از سرد شدن کوره، قطعات خارج شده و کیفیت نقوش بررسی می شود. در این مرحله، یکنواختی رنگ، 
تغییرات احتمالی رنگ، وجود ترک یا عیوب ناشی از پخت کنترل می شود و برخی از اشکالات به وجود آمده 

با نقاشی دوباره مرمت می شود تا قطعات برای مرحله اعمال لعاب شفاف آماده باشند. 

بررسی قطعات نقاشی شده پس از پخت
ابزار و مواد مورد نیاز:

دو بشقاب 20 سانتی متری نقاشی شده )یکی خام و یکی بیسکوییت شده(، کوره الکتریکی، صفحات و 
پایه های نسوز کوره، دستکش نسوز

مراحل انجام کار:
خشک بودن نقاشی های هر دو بشقاب را بررسی کنید. قطعات را با رعایت فاصله استاندارد روی صفحه 
کوره قرار دهید. برنامه پخت را متناسب با نوع قطعات تنظیم کرده و کوره را روشن کنید. پس از پایان 
پخت و کاهش دمای کوره، قطعات را خارج کرده و کیفیت نقوش را بررسی کنید. مشاهدات خود را در 

دفتر ثبت مشاهدات ثبت نمایید.
مواردی که باید مشاهده شوند:
  سلامت قطعات پس از پخت 

  تغییر رنگ نقوش پس از پخت 

  یکنواختی سطح نقاشی 

  وجود یا عدم وجود ترک، پوسته شدن یا سایر عیوب

فعالیت 
کارگاهی

اعمال لعاب شفاف 
پس از پخت نقاشی زیرلعابی، برای محافظت از نقوش، یک لایه لعاب شفاف روی قطعه اعمال می شود. لعاب 
شفاف علاوه بر محافظت از رنگ های زیرلعابی، موجب افزایش استحکام سطح، سهولت شست وشو و نمایان شدن 

رنگ ها پس از پخت نهایی می شود.
هنرجویان در پایه دهم با روش غوطه وری و در پودمان قبل با روش پاششی آشنا شده اند. در این مرحله، همان 
روش ها برای قطعات نقاشی شده به کار گرفته می شود. تفاوت اصلی در این است که لایه رنگ زیرلعابی پیش از 
لعاب زنی روی سطح قطعه قرار دارد؛ بنابراین، از دست زدن به سطح نقاشی شده، برخورد ابزار با نقوش و ماندن 

طولانی مدت قطعه در لعاب باید جلوگیری شود. 
چگالی لعاب شفاف باید مطابق آنچه در کتاب های پیشین آموخته شده است تنظیم شود. اگر ضخامت لعاب 
شفاف بیش از دو میلی متر باشد، ممکن است پس از پخت موجب کاهش وضوح نقوش، جاری شدن لعاب یا ایجاد 
عیوب سطحی شود. در مقابل، اگر ضخامت لعاب کمتر از یک میلی متر باشد، سطح قطعه به طور کامل پوشش 

داده نمی شود و از درخشندگی و محافظت کافی برخوردار نخواهد بود.
پیش از اعمال لعاب شفاف، سطح قطعه را از نظر وجود گردوغبار، اثر انگشت یا آلودگی بررسی کنید. وجود 
هرگونه آلودگی می تواند موجب ایجاد عیب در لعاب و کاهش کیفیت سطح پس از پخت شود. از پاک کردن 
سطح نقاشی شده با دستمال مرطوب، اسفنج خیس یا شست وشوی قطعه خودداری کنید. اگر رنگ زیرلعابی 
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اعمال لعاب شفاف به روش غوطه وری
ابزار و مواد مورد نیاز:

بشقاب 20 سانتی متری نقاشی شده، لعاب شفاف آماده، ظرف لعاب، انبر یا گیره نگه دارنده، اسفنج
مراحل انجام کار:

غلظت  با  را  شفاف  لعاب  نمایید.  حاصل  اطمینان  آن  بودن  تمیز  از  و  کنید  بررسی  را  بشقاب  سطح 
تعیین شده برای روش غوطه وری آماده کنید. بشقاب را به روش غوطه وری لعاب زنی کنید. لعاب اضافی 

را از کف قطعه پاک کنید. پس از خشک شدن لعاب، قطعه را برای پخت نهایی آماده نمایید.

فعالیت 
کارگاهی

به طور کامل به بدنه متصل نشده باشد یا پخت آن کامل انجام نشده باشد، ممکن است بخشی از نقوش آسیب 
ببیند یا از سطح قطعه جدا شود. در صورت وجود گردوغبار، همان گونه که آموختید با فشار باد خاک زدایی کنید. 

شکل 35ـ شروع پاشش لعاب شفاف از 
یک سمت

نقاشی شده  قطعه  پوشش  37ـ  شکل 
با لعاب

شکل 36ـ ادامه پاشش لعاب شفاف

پس از لعاب زنی، قطعه در محل مناسب قرار داده می شود تا لعاب کاملًا خشک شود و سپس برای پخت نهایی 
آماده گردد.

شکل 38ـ نقاشی زیرلعابی روی قطعه بیسکوییت 
پس از پخت لعاب

شکل 39ـ نقاشی زیرلعابی روی قطعه خام پس 
از پخت لعاب
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ایمنی
پاششی  روش  به  شده  نقاشی  قطعه  پوشش  برای 
استاندارد  حد  از  رقیق تر  لعاب  چگالی  است  بهتر 
باشد و قبل از پاشش لعاب قطعه با پاشش آب کمی 
مرطوب شود. این کار کمک می کند تا پوشش لعاب 
ایجاد مشکلاتی مانند حباب های  روی رنگ بدون 

سوزنی و یکدست اعمال شود.

اعمال لعاب شفاف رنگی به روش پاششی
ابزار و مواد مورد نیاز:

بشقاب 20 سانتی متری نقاشی شده، لعاب شفاف آماده، کربنات مس، پیستوله، کمپرسور هوا، ماسک، 
ایمنی، دستکش عینک 

مراحل انجام کار:
لعاب شفاف آماده + 2 درصد کربنات مس 

لعاب شفاف رنگی را با غلظت تعیین شده برای روش پاششی آماده کنید. پیستوله را تنظیم کرده و لعاب را 
با حرکت یکنواخت روی سطح بشقاب اسپری کنید تا تمام سطح قطعه پوشش داده شود. پس از خشک 

شدن لعاب، قطعه را برای پخت نهایی آماده کنید. 

فعالیت 
کارگاهی

با توجه به مطالبی که در پودمان »پوشش های گِلی« 
نظر  به  آموخته اید،   ۲ تخصصی  فنی  دانش  کتاب 
با پوشش های گِلی )مانند سفال  شما اجرای نقش 
کلپورگان( و سپس اعمال لعاب شفاف، چه شباهت ها 
درباره  دارد؟  زیرلعابی  نقاشی  با  تفاوت هایی  چه  و 
دیدگاه خود با هم کلاسی های خود گفت وگو کنید.

گفت و گو 
کنید
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با فریده تطهیری مقدم هنرمند سرامیک ایران آشنا شویم: 
تجسمی  هنرهای  رشته  آموخته  دانش  و  متولد 1334  مقدم  تطهیری  فریده 
دانشگاه تهران و دارای نشان درجه یک هنری از وزارت فرهنگ و ارشاد اسلامی 

است. 
او یکی از استادان در تدریس نگارگری و نقاشی روی سرامیک در مرکز آموزش 
مؤثر  فعالیت های  از  است.  شرقی  آذربایجان  فرهنگی  میراث  سنتی  هنرهای 
تطهیری مقدم، بنیان گذار فرهنگی موزه زنده سفال تبریز و چند دوره مدیرعامل 
و رئیس هئیت مدیره انجمن دوستداران سفال آذربایجان شرقی و عضو هئیت 

مدیره در انجمن هنرمندان سرامیک ایران بوده است. او علاوه بر فعالیت های مدیریتی در زمینه نقاشی ایرانی و 
روش های مختلف نقش آفرینی بر سرامیک پژوهش هایی انجام داده است.

تطهیری مقدم معتقد است؛ »وقتی بر بوم خاک نقش آفرینی می شود، چهار عامل اصلی قابل تغییر از جمله؛ 
)طراحی نقوش، جنس خاک، گوناگونی رنگینه ها، درجه پخت( وجود دارد که با تغییر آنها می توان به جلوه های 
گوناگونی رسید.« این هنرمند مهم ترین ویژگی های بوم خاک را چنین بیان می کند: »1ـ فرم پذیری در سطح و 
حجم به صورت انواع کاشی ها و انواع ظروف و حجم های سفالین 2ـ بافت پذیری متناسب با عملکردهای مختلف 
3ـ رنگ پذیری به شیوه های گوناگون. برروی زمینه خاک می توان به نتایج تصویری مشابه تکنیک های آبرنگ، رنگ 
روغن، گواش، سیاه قلم و ... دست یافت ولی اوج زیبایی در نقش آفرینی بر بوم خاک و کشف جوهره های ویژه این 

بوم است.«
همچنین او می گوید: »همیشه آرزو داشتم هنر 
سرزمینم را بهتر بشناسم، به شوق می آیم که 
بیاموزم، زیرا می دانم که گام در راهی گذاشته ام 
که هرگز تمام نمی شود. من از احترام گذاشتن 
و آموختن از فرهنگ های کهن بشریت احساس 

کهنگی نمی کنم.« 
از  معتبری  جوایز  مقدم  تطیری  فریده 
دوسالانه های نگارگری و هنر سرامیک کسب 

است.  کرده 

نمونه هایی از نقاشی زیرلعابی روی کاشی

بشقاب نقاشی شدهآباژور مشبک شده
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ارزشیابی شایستگی نقاشی زیر لعابی 
استاندارد عملکرد: 731413063كدپيمانه/پودمان سرامیک سازان دستیحرفه731413كد حرفه

رنگ گذاری به روش های مختلف با قلم مو بر روی بشقاب خام و بیسکوییت مطابق با طرح 
داده شده، پخت اولیه قطعه رنگ گذاری شده مطابق با دمای استاندارد، اعمال لعاب شفاف 

به روش غوطه وری و اسپری، پخت نهایی در 180دقیقه
L 3سطح صلاحيتلعاب کاری و تزیین با لعابوظيفه شغل 73141306كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی نقاشی زیرلعابیکار7314130632کد کار

شرايط انجامك ارمراحل کاررديف
 )ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشيابي

ممكن
نمره کسب 

شده 

رنگ‎گذاري بر 1
روي قطعه

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
تجهیزات: کاسه پلاستیکی به قطر 20 سانتی متر اسفنج بزرگ، قلم مو 
افشانه آب، موکت،  سرگرد شماره 1 و 8 و 12، قاشق فلزی، بشر، 
عینک،  استاندارد،  فیلتردار  ماسک  لیتری،   250 تا   50 کمپرسور 

پیستوله با درجه نازل )1/5 تا 1/8( 
مواد: پالت رنگ آماده شده زیرلعابی با رنگ های متنوع، قطعه خام و 

پخته شده 
زمان: 120 دقیقه

آزمون قضاوت 
موقعیتی

انتخاب روش رنگ گذاری زیرلعابی بر روی قطعات خام و بیسکوییت با استفاده از قلم مو، 
انتخاب قلم مو متناسب با اندازه طرح، تعیین غلظت و ضخامت رنگ و رنگ گذاری با ضخامت 

استاندارد با قلم مو بر روی قطعه خام و بیسکوییت در تمام جزئیات طرح
3

انتخاب روش رنگ گذاری زیرلعابی بر روی قطعات خام و بیسکوییت با استفاده از قلم مو، 
انتخاب قلم مو متناسب با اندازه طرح، تعیین غلظت و ضخامت رنگ و رنگ گذاری با ضخامت 

استاندارد با قلم مو بر روی قطعه خام و بیسکوییت در حدود حداقل 70 درصد طرح
2

انتخاب روش رنگ گذاری زیرلعابی بر روی قطعات خام و بیسکوییت با استفاده از قلم مو، 
انتخاب قلم مو متناسب با اندازه طرح، تعیین غلظت و ضخامت رنگ و رنگ گذاری با ضخامت 

استاندارد با قلم مو بر روی قطعه خام و بیسکوییت در حدود حداقل 50 درصد طرح
1

پخت قطعه 2
نقاشی شده

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
تجهیزات: اسفنج بزرگ، موکت، کمپرسور 50 تا 250 لیتری، ماسک 
فیلتردار استاندارد، عینک، پیستوله با درجه نازل )1/5 تا 1/8( کوره 
پخت سرامیک 100 تا 300 لیتری )دمای1100 درجه سانتی گراد(، 

دستکش نسوز
مواد: قطعه نقاشی شده

زمان: 20 دقیقه

آزمون 
عملکردی

چیدمان قطعات نقاشی شده خام و بیسکوییت داخل کوره، جابه جایی و چیدمان قطعه بدون 
3آسیب به نقاشی ها درون کوره، برنامه دهی پخت برای قطعات نقاشی شده در مدت زمان 15 دقیقه

چیدمان قطعات نقاشی شده خام و بیسکوییت داخل کوره، جابه جایی و چیدمان قطعه بدون 
2آسیب به نقاشی ها درون کوره، برنامه دهی پخت برای قطعات نقاشی شده در مدت زمان 20 دقیقه

چیدمان قطعات نقاشی شده خام و بیسکوییت داخل کوره، جابه جایی و چیدمان قطعه درون 
کوره با کمترین آسیب به نقاشی ها، برنامه دهی پخت برای قطعات نقاشی شده در مدت زمان 

30 دقیقه
1

اعمال لعاب 3
شفاف

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
تجهیزات: کاسه پلاستیکی به قطر 20 سانتی متر اسفنج بزرگ، قلم مو 
افشانه آب، موکت،  سرگرد شماره 1 و 8 و 12، قاشق فلزی، بشر، 
عینک،  استاندارد،  فیلتردار  ماسک  لیتری،   250 تا   50 کمپرسور 
پیستوله با درجه نازل )1/5 تا 1/8( کوره پخت سرامیک100 تا 300 
لیتری )دمای1100 درجه سانتی گراد(، دستکش نسوز، ترازو 1 گرم 

تا 1 کیلوگرم
مواد: لعاب آماده شده ترانسپرنت ) 950 تا 1100(، قطعه نقاشی شده 

زمان: 40 دقیقه

مشاهده و 
چک لیست

پروژه

آماده سازی لعاب شفاف با غلظت استاندارد، اعمال لعاب شفاف به روش غوطه وری یا روش 
3اسپری روی قطعه نقاشی شده با ضخامت استاندارد در تمام سطح رو و زیر قطعه

آماده سازی لعاب شفاف با غلظت استاندارد، اعمال لعاب شفاف به روش غوطه وری یا روش اسپری 
2روی قطعه نقاشی شده با ضخامت استاندارد در تمام سطح رو و 70 درصد سطح زیر قطعه

آماده سازی لعاب شفاف با غلظت استاندارد، اعمال لعاب شفاف به روش غوطه وری یا روش 
1اسپری روی قطعه نقاشی شده با ضخامت استاندارد در 70 درصد از سطح رو و زیر قطعه

شایستگی های غیر 
فنی، ایمنی، بهداشت، 
توجهات زیست محیطی 

و نگرش: 

1ـ تفکر خلاق )N15( سطح 1
2ـ استفاده از ماسك و لباس كار نخي، دستکش پلاستیکی و دستکش 
)رعایت  برنده  ابزار  ایمنی  به کارگیری  اولیه،  نسوز، جعبه کمک های 
فاصله، زاویه، روش کار(، ایمنی به کارگیری وسایل برقی )دست خشک 
ـ سیم ارت استفاده از کفش پلاستیکی(، کپسول آتش نشانی )اطفای 
حریق برق(، استفاده از تهویه، ارگونومی نشستن طولانی مدت، ایمنی 

استفاده از مواد معدنی و شیمیایی
3ـ استفاده از بشقاب های خام شکسته شده و خراب برای تمرین نقاشی 

زیرلعابی و بازیابی آنها
4ـ توجه به نقش رنگ در هویت های بومی و محلی در هنر سرامیک

مشاهده و 
چک لیست

2انجام كامل همه موارد

1انجام ناقص موارد

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١ و ٣ )مراحل بحرانی( 
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي 

انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 
ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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پودمان چهارم

نقاشی با لعاب

https://www.roshd.ir/1405-212676-4
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استاندارد عملکرد 
آماده سازی بشقاب یا خشت بیسکوییت با ابعاد 20×20، انتقال طرح داده شده بر روی آن، آماده سازی ماده 
دورگیری، دورگیری طرح، آماده سازی لعاب مطابق با استاندارد و لعاب گذاری مطابق با الگو به وسیله ابزار 

)قلم مو، قلم فلزی، پمپ سر سرنگی( در مدت زمان 180 دقیقه

به سؤالات زیر فکر کنید 
1  نقاشی با لعاب روی بدنۀ سرامیکی چه تفاوتی با نقاشی زیر لعابی دارد؟

2  مواد دورگیری و لعاب های رنگی جهت نقاشی روی بیسکوییت، چه خصوصیاتی باید داشته باشند؟

با  نقاشی  و  طرح  انتقال  روش های  با  زیر لعابی  نقاشی  پودمان  در 
نقوش  ایجاد  و  لعاب  با  نقاشی  شدید؛  آشنا  معدنی  رنگ دانه های 
هنر  در  تزیین  روش های  از  یکی  سرامیکی  بدنه های  روی  رنگی 
سرامیک است. در این روش، برخلاف نقاشی زیر لعابی، رنگ گذاری 
و ایجاد نقوش به وسیلۀ لعاب های رنگی و بر روی بدنۀ بیسکوییت 

می گیرد. انجام 

در این واحد یادگیری، روش های دورگیری و لعاب گذاری جهت تزیین و نقاشی با لعاب بر روی بدنۀ بیسکوییت 
آموزش داده می شود.

نقاشی با لعاب روی قطعۀ بیسکوییت

واحد يادگيري 1

خشت نقاشی شده با لعاب



پودمان چهارم: نقاشی با لعاب

129

مراحل نقاشی با لعاب روی قطعۀ بیسکوییت 
نقاشی با لعاب بر روی قطعۀ بیسکوییت شده به روشی گفته می شود که در آن پس از انتقال نقوش بر روی 
سطح سرامیک، رنگ گذاری به وسیلۀ لعاب های رنگی مختلف انجام و پخت می شود. نمودار زیر مراحل مختلف 

اجرای این روش را نشان می دهد. 

نمودار ١ـ مراحل نقاشی با لعاب بر روی قطعۀ بیسکوییت شده

آماده سازی قطعه بیسکوییت برای نقاشی

انتقال طرح روی بدنه

دورگیری طرح )درصورت لزوم(

آماده سازی لعاب ها

نقاشی و رنگ گذاری با لعاب روی قطعه بیسکوییت

پخت قطعۀ لعاب دار

آماده سازی قطعه بیسکوییت
برای لعاب زنی و بسیاری از روش های تزیینی دیگر، بدنه های سرامیکی خام را پخت می کنند تا انقباض بدنه 
اولیۀ موجود در بدنه همچون کربنات ها و سولفات ها و  ناخالصی های  باشد و همچنین  لعاب هماهنگ تر  و 
مواد کربنی آسیبی به لعاب نرسانند. قطعات بیسکوییت شده پس از خروج از کوره، به دلیل سنباده کاری یا 
گردوغبار برخاسته از کارگاه، ممکن است دارای آلودگی باشند. وجود هرگونه گردوخاک یا چربی روی بدنه، 
مانع از اتصال قوی دوغاب لعاب و رنگ به بدنه شده و پس از پخت باعث ایرادهایی مثل لعاب نگرفتگی یا 
جمع شدن رنگ می شود. در پودمان های قبلی با روش های آماده سازی قطعات سرامیکی برای تزیین و یا 
لعاب زنی آشنا شده اید.گاهی لازم است قطعاتی که مدت زمان زیادی در کارگاه مانده اند، دوباره پخت شوند 

و آلودگی های احتمالی آنها بر اثر پخت دوباره، از بین برود. 

بهداشت و 
هنگام سنباده زنی قطعات بیسکوییت، از ماسک ضد غبار برای جلوگیری از آسیب های تنفسی استفاده ایمنی

شود.
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انتخاب و انتقال طرح روی بدنه
امکان  که  است  مناسب  لعاب  با  نقاشی  برای  طرحی 
روی  بر  لعاب  دوغاب  از  استاندارد  ضخامتی  پوشش 
نقوش آن، امکان پذیر باشد. برای انتقال طرح انتخاب 
شده بر روی قطعۀ بیسکوییت، روش های زیادی وجود 
سال  تزیین  و  قالب  با  شکل دهی  کتاب  در  که  دارد 
یازدهم و در پودمان نقاشی زیرلعابی نیز به روش های 

انتقال طرح اشاره شد. 

شکل 1ـ نقش منتقل شده روی بشقاب

دورگیری طرح 
دورگیری خطوط اصلی طرح، باعث تفکیک فام های رنگی و جلوۀ بیشتر نقاشی روی سرامیک می شود. مادۀ 
دورگیری همانند دیواره ای نازک از تداخل رنگ ها هنگام لعاب گذاری جلوگیری می کند. همچنین بعد از پخت 
مرزهای نقوش طرحی واحد را با جلوه ای متفاوت نشان می دهد. بنابراین دورگیری علاوه بر کیفیت بصری از 

ادغام رنگ ها حین لعاب گذاری و پخت جلوگیری می کند.
برای اجرای دورگیری طرح روی بدنۀ بیسکوییت، از دو روش متفاوت استفاده می کنند:

روش های مختلف دورگیری طرح

نمودار ٢

دورگیری با مواد سوختنیدورگیری با مواد ماندگار بعد از پخت
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روش،  این  در  پخت:  از  بعد  ماندگار  مواد  با  دورگیری  اول:  روش 
از پخت در  ثابتی است که پس  و  تیره، مات  ایجاد خطوط  هدف 
این  برای  می مانند.  باقی  رنگ ها  مرز  به عنوان  و  نشده  ذوب  کوره 
کار معمولاً، رنگ دهنده های تیره )مانند استین مشکی یا دی اکسید 
منگنز(1 را با مقدار کمی لعاب ترانسپرنت )بین 10 تا 15 درصد( 
ایجاد  برای  و  کرده  مخلوط  بدنه  به  چسبندگی  و  اتصال  جهت 
بدنۀ  روی  سریع  شدن  خشک  از  جلوگیری  و  استاندارد  گرانروی 
مانند  طبیعی  غلظت دهنده های  و  روان کننده ها  از  بیسکوییت، 
کتیرا، شیرۀ انگور یا صمغ سلولزی استفاده می کنند. این خطوط 
با فام رنگی تیره روی  از پخت، به صورت برجسته یا تخت و  پس 

می مانند.  باقی  شکل ٢ـ دورگیری نقش با استین مشکیظرف 

روش دوم: دورگیری با مواد سوختنی )پایۀ روغنی(: اساس این روش بر پایۀ عدم اختلاط آب و چربی استوار 
است. زمانی که با یک مادۀ روغنی و عایق در برابر آب، روی بیسکوییت خطوطی رسم شود، این خطوط چرب 

شده و خاصیت آب گریزی پیدا می کنند. 
یکی از معروف ترین روان کننده های روغنی، روغن هریوس است. روغن هریوس از تقطیر صمغ درختانی مثل کاج 
ساخته می شود. از آنجا که لعاب های رنگی نقاشی، با آب و چسب های رقیق شده با آب )مانند صمغ سلولزی یا 
کتیرا( مخلوط شده اند، به محض برخورد با خطوط چرب روان کننده های روغنی مانند روغن هریوس، از روی آنها 

کنار زده شده و به درون فضاهای خالی و بدون روغن هدایت می شوند. 
در نهایت، با افزایش دمای کوره به حدود ۳۰۰ تا ۵۰۰ درجه سانتی گراد، بخش کربنی و روغنی این ماده کاملًا 
می سوزد و هیچ اثری از چربی باقی نمی ماند و قسمت دورگیری شده بدون رنگ و خالی باقی می ماند )شکل 3(. 

برای رنگی شدن خطوط دورگیری می توان از ترکیب روغن هریوس و 
انواع استین ها و مقدار 10 تا 15 درصد لعاب ترانسپرنت استفاده کرد. 
به دلیل قیمت بالا و یا عدم دسترسی به روغن هریوس در کارگاه های 
ارزان قیمت  و  دسترس  در  جایگزین های  از  می توان  آموزشی، 
روغن  میخک،  روغن  تلخ،  بادام  روغن  مانند  موادی  کرد.  استفاده 
به عنوان  آنها  از  و  هستند  آب گریز  مایع،  پارافین  و  اسطوخودوس 
لعاب های  شدن  مخلوط  برابر  در  سد  کنندۀ  ایجاد  و  جدا کننده 

می کنند. استفاده  هم جوار 

شکل 3ـ دورگیری با روغن هریوس

پژوهش کنید
درمورد استفاده از مدادشمعی برای دورگیری تحقیق کنید و روش اجرا و تصاویر مربوطه را جمع آوری 

نموده و در کلاس ارائه کنید.

1ـ به این ترکیب در کارگاه های سنتی هنر سرامیک، مَغن می گویند.
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نکته
در روش نقاشی با لعاب دورگیری نقوش الزامی نیست، اما با توجه به اینکه مواد دورگیری مانع از تداخل و 
ترکیب رنگ ها هنگام لعاب گذاری می شود، برای جلوگیری از مخلوط شدن رنگ ها، باید بعد از اعمال رنگ 
مشخص شده در هر قسمت، ابتدا آن بخش خشک شود، سپس رنگ بعدی در کنار آن اجرا شود. بنابراین از 

کنار هم گذاری دو رنگ مختلف قبل از خشک شدن پرهیز شود.

مقایسۀ چند نمونه مواد دورگیری 
ابزار و مواد مورد نیاز:

3 عدد آزمونه تخت بیسکوییت 10 در 10 سانتی متر، ترازو، قلم موی گرد و تخت، روغن هریوس، روغن بادام 
تلخ، پارافین، قلم مو، 100 گرم لعاب رنگی ترنسپرنت با 5 درصد استین آبی )آماده شده با 5 درصد سی ام سی(

مراحل اجرای کار: 
1  سطح هر آزمونه بیسکوییت را با قلم موی گرد مناسب، مطابق الگوی زیر با روغن های معرفی شده 

کنید. نقاشی 

2  بعد از اطمینان از خشک شدن خطوط نقاشی شده، کل سطح آزمونه را با قلم موی پهن و لعاب رنگی 
معرفی شده به صورت یکنواخت پوشش دهید. 

3  بعد از پخت آزمونه ها در دمای 1050 درجه، رفتار لعاب را بررسی کرده و جدول زیر را کامل کنید.

نوع ماده
میزان پس زدن لعاب 

)لعاب نگرفتگی خطوط نقاشی شده( 
)عالی/متوسط/ضعیف(

نتیجۀ نهایی پس از پخت
)عالی/متوسط/ضعیف(

روغن هریوس

روغن بادام تلخ

پارافین مایع

فعالیت 
کارگاهی

آزمونۀ شماره 3ـ پارافین مایعآزمونۀ شماره 2ـ روغن بادامآزمونۀ شماره 1ـ روغن هریوس
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نکته
برخی از هنرمندان برای راحت تر شدن کار با قلم مو، ابتدا سطح سرامیک را مرطوب می کنند تا جذب آب 

قطعه کم شود و به اصطلاح، بدنه تشنه نباشد.
در روشی دیگر ابتدا سطح بدنه را با لایه ای نازک از کتیرا پوشش می دهند و پس از خشک شدن کتیرا روی 
آن را لعاب گذاری و نقاشی می کنند. کتیرا تا حدود زیادی میزان جذب آب بدنه را کاهش می دهد و در نتیجه 

لعاب سریع جذب بدنه نمی شود.

آماده سازی لعاب های رنگی 
برای رنگ آمیزی و نقاشی سطوح مورد نظر قطعۀ بیسکوییت شده، می توان از همۀ لعاب های رنگی استاندارد 
استفاده کرد؛ لعاب هایی که با استفاده از اکسیدهای فلزی رنگی و یا استین ها آماده شده باشند. انتخاب لعاب 

براساس نوع بدنه و دمای پخت نهایی و همچنین رنگ مورد نظر متفاوت است.
باید دارای چگالی  به کار می روند،  نقاشی  برای  لعاب هایی که  برای رنگ گذاری استفاده شود،  از قلم مو  اگر 
استاندارد باشند. اگر چگالی دوغاب لعاب خیلی کم باشد، رنگ لعاب پس از پخت، کدر و کم رنگ می شود؛ اگر 
چگالی خیلی زیاد باشد، سطح نقاشی ناهموار شده و ممکن است لعاب دچار جمع شدگی شود. در نتیجه، در 

این روش چگالی دوغاب لعاب باید بیشتر از چگالی لعاب برای لعاب  زنی به روش غوطه وری باشد. 
لعابی که چگالی بالاتر داشته باشد در هنگام کار با قلم مو، به سرعت جذب قطعۀ بیسکوییت شده و ضخامتش 
زیاد می شود. در نتیجه در این روش تزیینی معمولاً لعاب های رنگی مورد نظر را به تنهایی استفاده نمی کنند و 
برای راحت تر شدن کار با قلم مو )کارپذیری با قلم مو( موادی به اسم روان کننده به دوغاب لعاب اضافه می شود. 
در روش نقاشی با لعاب بر روی بیسکوییت می توان برای انتقال لعاب بر روی سطح از پمپ های پلاستیکی 

هم به جای قلم مو استفاده کرد که روش استفاده از آن در مطالب بعدی آمده است.

ب
لعا

در 
ده 

کنن
ان 

رو
اد 

مو
رد 

ارب
به تأخیر انداختن ته نشین شدن لعاب: ک

برخی از مواد روان کننده از ته نشین شدن مواد موجود در لعاب جلوگیری می کنند.

نمودار 3

نقش مواد روان کننده در نقاشی با لعاب
بدنۀ بیسکوییت متخلخل است و به سرعت آب موجود در دوغاب لعاب را به خود جذب می کند. اگر لعاب 
فقط با آب مخلوط شود، به محض تماس قلم مو با بیسکوییت، آب جذب شده، لعاب خشک می شود و حرکت 

قلم مو متوقف می گردد.

تعدیل سرعت جذب آب:
زمان خشک شدن لعاب روی بدنه را طولانی تر می کند تا قلم مو راحت روی سطح حرکت کند.

افزایش استحکام خام: 
پس از خشک شدن نقاشی و قبل از پخت در کوره، مانع از جدا شدن و پخش شدن رنگ لعاب در اثر تماس دست می شود.
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انواع مواد روان کننده
مواد روان کننده در لعاب زنی و تزیین به روش هایی مانند قلم مویی، غوطه وری، زیرلعابی و رولعابی کاربرد دارند. 

از پرکاربردترین مواد روان کننده می توان به صمغ سلولزی )cmc(، کتیرا و شیرۀ انگور اشاره کرد.
در پودمان زیرلعابی با روش آماده سازی صمغ سلولزی آشنا شدید. این روان کننده به نسبت دیگر مواد معرفی شده 
کاربرد بیشتری دارد. صمغ  تجاری آماده١ که در بازار موجود است از ترکیب آب مقطر )به عنوان حلال   اصلی(، 
پودر صمغ سلولزی )عامل تنظیم گرانروی و روان کننده(، مواد نگهدارنده، ضد میکروب و ضد کپک تشکیل 

می شود.  
  آب مقطر)حلال اصلی(

  پودر صمغ سلولزی )عامل تنظیم گرانروی و روان کننده(

  متیل سالیسیلات )ضد میکروب(

  مواد نگهدارنده و ضد کپک

 گام سلوشن               Gum Solution ـ١

تنظیم غلظت و آماده سازی لعاب رنگی با مواد روان کننده
ابزار و مواد مورد نیاز:

لعاب ترانسپرنت، استین سبز رنگ، صمغ سلولزی)cmc( با چگالی استاندارد، قلم مو، 2 عدد آزمونه تخت 
بیسکوییت با ابعاد 10 در10 سانتی متر

مراحل فعالیت کارگاهی 
مرحله ۱: آماده کردن لعاب

نمونه شماره 1ـ مقدار 50 گرم لعاب رنگی با نسبت 95 درصد ترانسپرنت و 5 درصد استین سبز 
نمونۀ شماره 2ـ مقدار 50 گرم لعاب رنگی با نسبت 95 درصد ترانسپرنت و 5 درصد استین سبز+ 5 گرم 

صمغ سلولزی )cmc( آماده شده از قبل
مرحله ۲: همگن سازی و تنظیم غلظت

به هرکدام از دو نمونه، مقدار 50 گرم آب اضافه کنید و کامل هم بزنید تا همگن شوند.
مرحله ۳: آزمون حرکت قلم مو بر روی بدنۀ بیسکوییت شده 

هرکدام از نمونه لعاب های آماده شده را بر روی یک آزمونه با قلم موی تخت لعاب زنی کنید. سه لایه لعاب 
بزنید و تفاوت حرکت قلم مو و کیفیت لایه خشک شده را پس از خشک شدن )پیش از پخت( مقایسه 

کرده و نتایج را در جدول زیر یادداشت کنید:

نمونۀ شماره 2نمونۀ شماره 1ویژگی مورد بررسی

میزان روانی حرکت قلم مو

وضعیت لایۀ لعاب پس از خشک شدن

فعالیت 
کارگاهی
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چرا استفادۀ بیش از حد از صمغ سلولزی )cmc( در لعاب، ممکن است هنگام پخت در کوره باعث ایجاد 
عیب »جمع شدگی« لعاب شود؟

گفت و گو 
کنید

نقاشی با لعاب بر روی قطعۀ بیسکوییت شده 
در مراحل قبلی با روش های مختلف دورگیری طرح و آماده سازی 
لعاب برای نقاشی آشنا شدید. لعاب های مورد استفاده برای نقاشی 
با رنگ های مختلف براساس نوع طرح، دمای پخت مورد نظر و نوع 

بدنۀ مورد استفاده انتخاب می شوند. 
در هنگام رنگ گذاری با لعاب بر روی بیسکوییت، ضخامت استاندارد 
نباید  لعاب  باشد.  تا 1/2 میلی متر  بین 0/6  باید  اعمال شده  لایۀ 
منظور  همین  به  و  شود  خشک  بیسکوییت  بدنۀ  روی  به سرعت 
استفاده از مواد روان کننده ضروری است. لعاب گذاری باید به صورت 

لایه ای یک دست و هم سطح انجام شود.
قبل از لعاب گذاری باید لعاب کاملًا هم زده شود و از ته نشین شدن 
قلم موهای  از  بزرگ،  رنگ آمیزی سطوح  برای  آن جلوگیری شود. 
تخت و سرگرد بزرگ متناسب با ابعاد سطح و برای جزئیات ظریف 

از قلم موهای گرد با نوک تیز استفاده می شود.
هنگام لعاب زدن با قلم مو باید لعاب به آرامی روی سطح بدنه هدایت 
شود و قلم مو روی سطح کشیده نشود. در غیر این صورت ردِ موهای 

قلم مو بعد از پخت دیده خواهد شد )شکل 4(. اگر در بخش هایی از نقاشی، حباب های هوا ایجاد شده است، 
می توان با ضربه زدن بسیار نرم با نوک قلم مو، سطح لعاب را قبل از خشک شدن یک دست و هموار کرد.

شکل 4ـ لعاب گذاری با قلم مو

شکل ٦ ـ قطعه لعاب گذاری شدهشکل ٥ ـ لعاب گذاری
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آماده سازی قطعات نقاشی شده برای پخت
پس از انجام مراحل نقاشی، کف ظروف و بخش هایی 
که روی صفحۀ کوره قرار می گیرند باید کاملًا از لعاب 
پاک شوند. قطعات را با احتیاط و پس از خشک شدن 
می دهند  قرار  کوره  درون  پخت  جهت  لعاب،  کاملِ 
با  عنوان  هیچ  به  لعاب خورده  قطعات  که  به گونه ای 
باشند.  نداشته  تماس  کوره  دیواره های  با  یا  یکدیگر 
برنامه پخت مطابق استاندارد نوع بدنه و دمای ذوب 

لعاب تنظیم شده و کوره روشن می شود.

شکل ٧ـ قطعه بعد از پخت نهایی

نقاشی با لعاب
ابزار و مواد مورد نیاز:

استین با رنگ های مشکی، سبز، زرد، قرمز هرکدام 10 گرم ـ روغن هریوس ـ لعاب ترانسپرنت ـ صمغ 
بشقاب  ـ 2 عدد  ترازو  ـ  بزرگ  و  قلم موی سر گرد کوچک  ـ  سلولزی 

سانتی متر   15 قطر  با  بیسکوییت شده 
مراحل انجام فعالیت:

دهید.  انتقال  بشقاب  دو  هر  روی  بر  را  روبه رو  پیشنهادی  طرح    1
شود. شامل  را  بشقاب  سطح  تمام  به گونه ای که 

2  بشقاب اول را با ترکیب استین مشکی و روغن هریوس و بشقاب دوم 
را با ترکیب استین مشکی و صمغ سلولزی دورگیری کنید.

3  پس از خشک شدن مواد دورگیری، با استفاده از لعاب های زیر سطوح باقی مانده را رنگ آمیزی کنید:
  20 گرم لعاب آبی )95 درصد ترانسپرنت + 5 درصد استین آبی رنگ( + صمغ سلولزی آماده شده 1 گرم

  20 گرم لعاب سبز )95 درصد ترانسپرنت + 5 درصد استین سبز رنگ( + صمغ سلولزی آماده شده 1 گرم

  20 گرم لعاب زرد )95 درصد ترانسپرنت + 5 درصد استین زرد رنگ( + صمغ سلولزی آماده شده 1 گرم

  20 گرم لعاب قرمز )95 درصد ترانسپرنت و 5 درصد استین قرمز رنگ(+ صمغ سلولزی آماده شده 1 گرم 

توجه کنید که رنگ گذاری لعاب ها را با توجه به ضخامت استاندارد مورد نیاز )حداقل 0/6 حداکثر1/2  میلی  متر( 
انجام دهید.

4  پس از پخت لعاب در دمای 1050 درجه،  نتایج را مقایسه و جدول صفحه بعد را کامل کنید:

فعالیت 
کارگاهی
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رفتار لعاب در مجاورت خط نوع ماده دورگیری
دورگیری )قبل از پخت(

ظاهر خط دورگیری و لعاب 
پس از پخت 

دورگیری با صمغ سلولزی و استین

دورگیری با روغن هریوس و استین

نقطه گذاری با لعاب )لعاب برجسته(
تفاوت عمدۀ این روش با روش نقاشی با لعاب بر روی 
بدنۀ بیسکوییت، روش اجرای دورگیری و شیوۀ انتقال 
لعاب و لعاب زنی است. در کارگاه های سنتی سفالگری، 
به ویژه در شهر لالجین، به این روش اصطلاحاً »نقاشی 
مینایی« می گویند. این نام گذاری از نظر علمی دقیق 
و  رنگ  با  تزیین  هنر  میناکاری١،  نیست.  درست  و 
شیشه،  مانند  سطوحی  روی  بر  مخصوص  لعاب های 
لعاب و فلز )مانند مس( است؛ در مینای فلز، نقوش 
به کمک لعاب های رنگی مختلف و مخصوص بر روی 
بستری از لعاب سفید قابل اتصال به فلز، ایجاد و پخت 

می شوند.

Enamel ـ١

شکل ٨ ـ بشقاب با تزیین لعاب نقطه ای و برجسته

شکل ١٠ـ نقاشی مینایی روی فلزشکل ٩ـ نقاشی مینایی روی شیشه
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رنگ های مخصوص  با  نقاشی  به روش  در سرامیک، 
با دمای پخت پایین )محدودۀ 550 تا 850 درجه( 
مینایی  نقاشی  شده،  پخته  لعاب  با  سطوح  روی  بر 
از  تزیینی  روش  این  نیز  ایران  در  می شود.  گفته 
دورۀ سلجوقیان مورد استفاده قرار گرفت. در نقاشی 
روشن  رنگ  با  لعابی  را،  اولیه  لعاب  معمولاً  مینایی 
انتخاب می کردند و پس از پخت با ترکیب اکسیدهای 
فلزی رنگ دهنده و کمک ذوب به میزان لازم، بر روی 

می کردند. نقاشی  شیشه ای  و  صیقلی  سطح 

شکل 11ـ بشقاب با نقاشی مینایی دورۀ سلجوقی

و  دورگیری  برای  لعاب،  با  نقطه گذاری  روش  در 
ایجاد  برای  پلاستیکی  پمپ  از  معمولاً  لعاب گذاری 
ظروف  می کنند.  استفاده  برجسته  نقاط  و  خطوط 
پلاستیکی انعطاف پذیری که نوک یا سوزن های فلزی 

دارند. مختلف  قطرهای  با 

شکل 12ـ مخزن های پلاستیکی با نازل های سوزنی مختلف

نمودار 4ـ مراحل انجام روش نقطه گذاری با لعاب

آماده سازی بدنه بیسکوییت و انتقال طرح

دورگیری طرح

آماده سازی لعاب

لعاب گذاری و لعاب زنی
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آماده سازی بدنه بیسکوییت و انتقال طرح: برای شروع انجام این روش، همانند دیگر روش های تزیینی، باید 
سطح قطعۀ بیسکوییت شده سنباده زنی و سپس با اسفنج مرطوب گردگیری و تمیز شود. پس از این مرحله، 

طرح انتخاب شده، با استفاده از یکی از روش های انتقال طرح و متناسب با قطعه، منتقل می شود.
یکی از روش های متداول برای انتقال طرح هایی که دارای جزئیات بوده و در تعداد زیادی تکثیر می شوند، 
تهیه شابلون ژلاتینی یا شابلون با طلق پلاستیکی، از طرح مورد نظر است. شابلون زنی موجب انتقال طرح در 

مدت زمان کمتر و همچنین دقت در اجرای آن می شود.

شکل ١٣

دورگیری طرح: برای دورگیری می توان از روش های 
دورگیری اشاره شده در همین واحد یادگیری استفاده 
از  استفاده  سنتی  کارگاه های  در  مرسوم  روش  کرد. 
استین  و  ترانسپرنت  لعاب  و  هریوس  روغن  ترکیب 
حداکثر  می گویند.  سیاه قلم  آن  به  که  است  مشکی 
میزان ترانسپرنت حدود 20 درصد ترکیب است و این 
میزان لعاب برای اتصال بهتر استین به بدنه و همچنین 
می شود.  استفاده  استین  ذوب  دمای  آوردن  پایین 
مخزن های  از  یکنواخت  و  نازک  اجرای خطوط  برای 
می شود  استفاده  شده  اشاره  لعاب  انتقال  پلاستیکی 

.)14 )شکل 

شکل 14ـ دورگیری با پمپ پلاستیکی

یا  و  استین ها  به همراه  اپک  یا  و  ترانسپرنت  لعاب های  از ترکیب   لعاب  آماده سازی  برای  آماده سازی لعاب: 
اکسیدهای فلزی رنگی استفاده می شود. لعاب مناسب برای برجسته سازی و نقطه گذاری باید چگالی بالاتر از 
روش های لعاب زنی دیگر داشته باشد. در غیر این صورت پس از پخت ساختار برجسته خود را از دست داده و 
صاف می شود. در این روش نیز می توان از روان کننده هایی مثل چسب صمغ سلولزی به همراه لعاب آماده شده 

استفاده کرد.
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پژوهش کنید
در خصوص تفاوت های لعاب شفاف و اپک در ایجاد لعاب برجسته تحقیق کنید و نتیجه را در کلاس ارائه 

دهید.

لعاب گذاری و لعاب زنی: برای شروع مرحلۀ لعاب گذاری، 
پلاستیکی  مخزن  درون  رنگی  شده  آماده  لعاب های 
مخزن  دیوارۀ  به  آرام  زدن  با ضربه  و  می شود  ریخته 
حباب های هوا را خارج می کنند زیرا وجود هوا باعث 
)پمپ  لعاب  مخزن  می شود.  لعاب  ناگهانی  جهش 
پلاستیکی( را همچون قلم طوری در دست می گیرند 
که نوک سوزن پمپ با زاویۀ ۹۰ درجه )کاملًا عمود( 

نسبت به سطح ظرف قرار گیرد.
شکل 15ـ لعاب زنی با پمپ پلاستیکی )پوار(

مهارت کنترل فشار پمپ در روش نقطه گذاری با لعاب
ابزار و مواد مورد نیاز: 

لعاب ترانسپرنت، استین لاجوردی، پمپ پلاستیکی، آزمونۀ تخت بیسکوییت شده 10 در 10 سانتی متر، 
صمغ سلولزی آماده شده 

مراحل اجرای کار:
1  ساخت 100 گرم لعاب با ترکیب )لعاب ترانسپرنت 95 درصد 

+ 5 درصد استین لاجوردی + صمغ سلولزی(
2  لعاب را داخل پمپ لعاب زنی بریزید.

3  مطابق الگوی مقابل، روی آزمونه، سه ردیف نقطه با قطر 1، 
3 و 5 میلی متر و برجستگی بیشتر از لعاب های معمولی ایجاد 

کنید:
ردیف اول: نقطه های ریز )با فشار کم و قطع سریع فشار(

ردیف دوم: نقطه های متوسط
ردیف سوم: نقطه های بزرگ )با فشار ممتد( 

اگر نقطه ها پس از چند ثانیه پهن شدند و ارتفاع خود را از دست دادند، نشان دهنده رقیق بودن لعاب 
است؛ کمی پودر لعاب با همان رنگ اضافه کنید. اگر نوک نقطه ها تیز ماند و حالت نیم کرۀ یک دست 

نگرفت، لعاب بیش از حد غلیظ است؛ کمی صمغ سلولزی اضافه کنید.
4  آزمونۀ لعاب خورده را پس از خشک شدن در دمای 1050 درجۀ سانتی گراد پخت کنید  و نتیجه 

را بررسی کنید.

فعالیت 
کارگاهی
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مهارت اجرای روش نقطه گذاری با لعاب
ابزار و مواد مورد نیاز:

لعاب ترانسپرنت، لعاب اپک، استین لاجوردی، استین زرد، استین قهوه  ای، استین نارنجی، استین مشکی، 
پمپ پلاستیکی، بشقاب ارتن ور سفید بیسکوییت شده با قطر 20 سانتی متر، صمغ سلولزی آماده شده 

مراحل اجرای کار:
1  مقدار 20 گرم از هر لعاب رنگی را مطابق فرمول زیر بسازید:

  18 گرم لعاب ترانسپرنت +2 گرم استین )رنگ های لاجوردی، زرد، قهوه ای، نارنجی(

  به هر کدام از لعاب های رنگی بالا مقدار 1 گرم صمغ سلولزی آماده اضافه کنید و با اضافه کردن 15 

گرم آب کاملًا هم بزنید و همگن شود. 
  40 گرم لعاب اپک را با 30 گرم آب و 2 گرم صمغ سلولزی مخلوط کنید و همگن کنید.  

  برای آماده سازی مادۀ دورگیری مقدار 2 گرم لعاب را با 18 درصد استین مشکی و 10 گرم روغن 

هریوس مخلوط کنید و کاملًا هم بزنید. در صورتی که کمی غلیظ بود به آن قطره قطره روغن هریوس 
اضافه کنید تا به چگالی لازم برای اجرا بر روی قطعۀ بیسکوییت شده برسد.       

2  لعاب را داخل پمپ لعاب زنی جداگانه بریزید. درصورتی که به تعداد لعاب های رنگی بالا پمپ ندارید بعد 
از انجام نقطه گذاری با هر رنگ، آن را تخلیه کنید و بعد از شست وشو، رنگ دیگر را داخل پمپ بریزید.

3  طرح مقابل را بر روی بشقاب انتقال دهید و مادۀ دورگیری آماده شده را 
داخل پمپ با نازل سوزنی ریز، بریزید و تمام نقطه های موجود را دورگیری 

کنید که در نهایت دایره های کوچک توخالی باقی بماند.
4  با چهار لعاب رنگی که آماده کرده اید و به وسیلۀ پمپ های پلاستیکی، از 
مرکز بشقاب دایره های توخالی دورگیری شده را رنگ گذاری کنید. انتخاب 

و ترتیب استفاده از رنگ ها به عهدۀ خودتان است.
5  پس از خشک شدن لعاب ها، زمینۀ سفید بشقاب را با استفاده از لعاب 

اپک آماده شده و به روش نقطه گذاری کاملًا لعاب زنی کنید.
6  پشت بشقاب را با لعاب ترانسپرنت و با ترکیب زیر، با قلم مو، لعاب زنی کنید:

50 گرم لعاب ترانسپرنت + 50 گرم آب + 3 گرم صمغ سلولزی آماده شده 
7  آزمونۀ لعاب خورده را پس از خشک شدن در دمای 1050 درجۀ سانتی گراد پخت کنید. نتیجه را با 

نمونۀ هم کلاسی های خود مقایسه کنید و در مورد آن صحبت کنید.

فعالیت 
کارگاهی

با اعمال یک فشار لحظه ای، یکنواخت و ملایم به بدنۀ پمپ، مقدار کمی 
از لعاب خارج می شود تا به صورت یک نیم کرۀگرد، روی بیسکوییت قرار 
گیرد. بدیهی است هرچه مدت زمان فشار به بدنۀ پمپ بیشتر باشد، 
حجم بیشتری از لعاب بر روی بدنۀ بیسکوییت منتقل می شود. ضخامت 
نقطه ها در این روش بسیار بیشتر از نقاشی معمولی است و گاهی به 
1/5 تا ۲ میلی متر می رسد. به دلیل حضور صمغ سلولزی )CMC( در 

ترکیب، این برجستگی ها پس از خشک شدن ترک نمی خورند. 
شکل ١6ـ کاسه با نقاشی با لعاب
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ارزشیابی شایستگی نقاشی با لعاب روی قطعۀ بیسکوییت 
استاندارد عملکرد کار: 731413064كدپيمانه/پودمان کمک تکنسین سفالگرحرفه731413كد حرفه

طرح  انتقال   ،20×20 ابعاد  با  بیسکوییت  خشت  یا  بشقاب  آماده سازی 
داده شده بر روی آن، آماده سازی ماده دورگیری، دورگیری طرح، آماده سازی 
لعاب مطابق با استاندارد و لعاب گذاری مطابق با الگو به وسیله ابزار )قلم مو، 

قلم  فلزی، پمپ سر سرنگی( در 180 دقیقه

L 3سطح صلاحيتلعاب کاری و تزیینوظيفه شغل06كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی نقاشی با لعاب روی قطعه بیسکوییتکار7314130641کد کار

شرايط انجام كارمراحل کاررديف
 )ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشيابي

ممكن
نمره کسب 

شده 

1
آماده‎سازی 

قطعه 
بیسکوییت و 
انتقال طرح

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
بزرگ،  اسفنج  سانتی متر   20 قطر  به  پلاستیکی  کاسه  تجهیزات: 
سنباده، کمپرسور 50 تا 250 لیتری، ماسک فیلتردار استاندارد، عینک 

محافظ، پیستوله با درجه نازل )1/5 تا 1/8( شابلون، مداد، میز نور
مواد: قطعه بیسکوییت، دوده

زمان: 60 دقیقه

آزمون 
عملکردی

سنباده زدن و شست وشوی استاندارد قطعه بیسکوییت شده برای نقاشی با لعاب، انتقال و 
3تثبیت طرح به روش سنبه زنی بر روی قطعه بدون خط خوردگی و در مدت زمان 40 دقیقه

سنباده زدن و شست وشوی استاندارد قطعه بیسکوییت شده برای نقاشی با لعاب، انتقال و 
2تثبیت طرح به روش سنبه زنی بر روی قطعه بدون خط خوردگی در مدت زمان 60 دقیقه

سنباده زدن و شست وشوی استاندارد قطعه بیسکوییت شده برای نقاشی با لعاب، انتقال و تثبیت 
1طرح به روش سنبه زنی بر روی قطعه بدون خط خوردگی در مدت زمان بیشتر از 90 دقیقه 

دورگیری طرح 2
بر روی قطعه

تجهیزات: کاسه پلاستیکی به قطر 20 سانتی متر اسفنج بزرگ، قلم مو 
افشانه آب، موکت،  سرگرد شماره 1 و 8 و 12، قاشق فلزی، بشر، 

ماسک استاندارد، شابلون 
مواد: استین مشکی و کربنات منگنز، فریت ترانسپرنت و اپک )950 
تا 1100(، قلم مو، پمپ سر سرنگی و پوآر، کاشی 20×20 سانیمتر 
لعاب دار، روان کننده )شیره انگور، چسب cmc، کتیرا(، کاربن، دوده، 

قطعه بیسکوییت طرح اندازی شده
زمان: 30 دقیقه

آزمون 
عملکردی

ساخت ماده دورگیری با استین مشکی و دی اکسید منگنز )مغن( برای نقاشی روی قطعه 
لعاب دار، اضافه کردن شیره انگور یا قند به میزان استاندارد )بین 3 تا 7 درصد(، دورگیری 
طرح با ابزار ) قلم مو، قلم فلزی، پمپ سر سرنگی(، اجرای خط دورگیری با ضخامت یکسان 

در تمام قسمت های طرح در مدت زمان 20 دقبقه
3

ساخت ماده دورگیری با استین مشکی و دی اکسید منگنز )مغن( برای نقاشی روی قطعه 
لعاب دار، اضافه کردن شیره انگور یا قند به میزان استاندارد )بین 3 تا 7 درصد(، دورگیری 
طرح با ابزار )قلم مو، قلم فلزی، پمپ سر سرنگی(، اجرای خط دورگیری با ضخامت یکسان 

در 70 درصد از قسمت های طرح در مدت زمان 30 دقیقه 
2

ساخت ماده دورگیری با استین مشکی و دی اکسید منگنز )مغن( برای نقاشی روی قطعه 
لعاب دار، اضافه کردن شیره انگور یا قند به میزان استاندارد )بین 3 تا 7 درصد(، دورگیری 
طرح با ابزار )قلم مو، قلم فلزی، پمپ سر سرنگی(، اجرای خط دورگیری با ضخامت یکسان 

در 50 درصد از قسمت های طرح در مدت زمان 45 دقیقه
1

3
لعاب گذاری 
بر روي قطعه 

بیسکوییت

مکان: کارگاه لعاب با تهویه استاندارد
بزرگ،  اسفنج  سانتی متر   20 قطر  به  پلاستیکی  کاسه  تجهیزات: 
افشانه آب،  فلزی، بشر،  قلم‌مو سرگرد شماره 1 و 8 و 12، قاشق 

شابلون  ترازو،  مش،   80 الک  استاندارد،  ،ماسک  موکت، 
مواد: رنگ دانه معدنی )قرمز، آبی لاجوردی و فیروزه ای، زرد، سیاه، 
نارنجی، سبز، صورتی، بنفش( اکسیدهای فلزی رنگی )اکسید مس، 
اکسید  کروم،‌  اکسید  منگنز،  مس،‌کربنات  سولفات  مس،  کربنات 
کبالت، سیلیکات کبالت، کربنات نیکل، اکسید آهن قرمز و زرد(، 
فریت ترانسپرنت و اپک )950 تا 1100(، قلم‌مو، پمپ سر سرنگی و 
پوآر، قطعه بیسکوییت، روان کننده )شیره انگور، چسب cmc، کتیرا( 

زمان: 90 دقیقه

آزمون 
عملکردی

آماده سازی لعاب با رنگ های متنوع با گرانروی استاندارد، آماده سازی پالت رنگی براساس 
طرح، لعاب گذاري با )قلم مو، پمپ سر سرنگی و پوآر( براساس طرح داده شده با ضخامت0/6 
تا 1/2 میلی متر بدون مخلوط شدن رنگ ها، تمام نقوش لعاب گذاری شده با ضخامت یکسان 

و در مدت زمان 60 دقیقه 
3

آماده‎سازی لعاب با رنگ‎های متنوع با گرانروی استاندارد، آماده‎سازی پالت رنگی براساس 
طرح، لعاب‎گذاري با ) قلم‌مو، پمپ سر سرنگی و پوآر( براساس طرح داده شده با ضخامت0/6 
دارای  لعاب‎گذاری‎شده  نقوش  از  رنگ‎ها، 70 درصد  بدون مخلوط شدن  میلی متر  تا 1/2 

ضخامت یکسان و در مدت زمان 90 دقیقه 
2

آماده سازی لعاب با رنگ های متنوع با گرانروی استاندارد، آماده سازی پالت رنگی براساس 
طرح، لعاب گذاري با )قلم مو، پمپ سر سرنگی و پوآر( براساس طرح داده شده با ضخامت0/6 
تا 1/2 میلی متر بدون مخلوط شدن رنگ ها، 50 درصد از نقوش لعاب گذاری شده دارای 

ضخامت یکسان و در مدت زمان 100 دقیقه
1

شایستگی های غیر 
فنی، ایمنی، بهداشت، 

توجهات زیست محیطی 
و نگرش: 

1ـ تفکر خلاق )N15( سطح 1
2ـ استفاده از ماسك و لباس كار نخي، دستکش پلاستیکی و دستکش 
نسوز، جعبه کمک های اولیه، ایمنی به کارگیری وسایل برقی )دست 
خشک ـ سیم ارت استفاده از کفش پلاستیکی(، کپسول آتش نشانی 
)اطفای حریق برق(، استفاده از تهویه، ارگونومی چیدمان کوره، ایمنی 

استفاده از مواد معدنی و شیمیایی
3ـ توجه به میزان مصرف مواد معدنی و دقت در ارزشمندی رنگدانه های 
معدنی با توجه به انرژی مصرف شده برای تولید آن و جمع آوری و 

نگهداری پسماند لعاب در ظرف مخصوص به منظور استفاده مجدد
4ـ تجسم همنشینی رنگ‎ها بعد از پخت 

مشاهده و 
چک لیست
)لیست 
وارسی(

2انجام كامل همه موارد

1انجام ناقص موارد

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ٢ و ٣ )مراحل بحرانی( 
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليفك اري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام 

كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 
ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.



پودمان چهارم: نقاشی با لعاب

143

استاندارد عملکرد 
آن،  روی  بر  شده  داده  طرح  انتقال   ،20×20 ابعاد  با  پخته  و  خام  لعاب دار  کاشی  یا  بشقاب  آماده سازی 
آماده سازی ماده دورگیری، دورگیری طرح، آماده سازی لعاب مطابق با استاندارد و لعاب گذاری مطابق با الگو 

ابزار )قلم مو، قلم فلزی، پمپ سر سرنگی( در 180 دقیقه. به وسیله 

به سؤالات زیر فکر کنید 
1  چگونه می توان با لعاب بر روی لعاب های پخت نشده و پخت شده، نقاشی انجام داد؟

1  کاشی های مساجد تاریخی ایران بیشتر با کدام روش نقاشی و تزیین شده اند؟

در واحد یادگیری قبلی با روش های نقاشی روی بدنۀ 
سرامیک  تزیین  و  دکور  اما  شدید،  آشنا  بیسکوییت 
هنر  در  نمی شود.  محدود  بیسکوییت  بدنه های  به 
سرامیک، می توان از خودِ لایۀ لعاب به عنوان بستر و 
بوم نقاشی استفاده کرد. نقاشی روی سطح لعاب دار 
نقاشی  و  پخت نشده  لعاب  روی  نقاشی  روش  دو  به 

می شود. انجام  پخت شده  لعاب  روی 

در این واحد یادگیری اصول و روش های نقاشی بر روی لعاب پخت نشده و پخت شده آموزش داده می شود.

نقاشی با لعاب روی قطعۀ لعاب دار

واحد يادگيري 2

گلدان با تزیین نقاشی روی لعاب اپک پخت نشده
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نقاشی روی لعاب پخت نشده )ماجولیکا( 
این روش در قرن پانزدهم میلادی در اسپانیا و پس 
قرن  در  کرد؛  پیدا  رواج  فرانسه  و  ایتالیا  در  آن  از 
ساخت  سرامیک های  میلادی،  پانزدهم  و  چهاردهم 
به  تجاری  کشتی های  طریق  از  اسلامی  اسپانیای 
کشتی ها،  این  اصلی  ایستگاه  می شدند.  صادر  ایتالیا 
جزیره ای در دریای مدیترانه به نام »مایورکا« بود. و 
جزیره  این  خود  ساخت  می کردند  تصور  ایتالیایی ها 
اصطلاح  سفالگری،  از  سبک  این  به  بنابراین  است؛ 

کردند. اطلاق  را  ماجولیکا1 

و  اسلام  جهان  در  روش  این  فنی  دانش  و  منشأ  اما 
در دوران خلافت عباسی )قرن دوم تا چهارم هجری / 
هشتم و نهم میلادی( در عراق شکل گرفت. سفالگران 
آن دوره برای رقابت با ظروف با بدنه های سفید رنگ 
وارداتی چین، بر روی ظروف ارتن ور قرمز ترکیبی از 
ابداع کردند که  لعاب شیشه ای به همراه اکسید قلع 
تزیینات  برای  نیاز  مورد   پوششی  و  سفیدرنگ  بستر 
رنگی را فراهم می کرد. به این لعاب ها، »لعاب قلعی« 

می گفتند.
روش انجام به این صورت بود که ظروف ارتن ور قرمز 
پوشش  )اپک(،  سفید  قلعی  لعاب  با  را  شده  پخت 
می دادند و سپس با استفاده از اکسیدهای فلزی رنگی 

نقاشی می کردند. بر روی آن 

Majolica ـ١

شکل 17ـ ظرف ارتن ور قرمز با تزیین ماجولیکا ـ قرن 
شانزدهم میلادی ـ ایتالیا

شکل 18ـ ظرف با پوشش لعاب قلعی و تزیین با اکسیدهای 
فلزی رنگی )قرن سوم هجری(
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نکته
در  قرار می دهند.  پایین  بدنه های سرامیکی پخت  انواع  تقسیم بندی  در  را  ماجولیکا  منابع،  از  برخی  در 
صورتی که ماجولیکا، صرفاً یک روش تزیین و نقاشی روی لعاب پخت نشده به شمار می رود و این روش 

تزیینی را می توان بر روی بدنه های پخت بالا نیز اجرا نمود.

نمودار ٥ مراحل اجرای روش ماجولیکا را نشان می د هد:

نمودار 5  ـ مراحل اجرای نقاشی روی لعاب خام )ماجولیکا(

تمیز کردن و آماده سازی بدنه بیسکوییت

اعمال لعاب پوششی سفید )اپک(

انتقال طرح

آماده سازی رنگ ها

رنگ گذاری و نقاشی روی لعاب خام

دورگیری

پخت نهایی

تمیز کردن و آماده سازی بدنۀ بیسکوییت
قبل از انجام مراحل لعاب زنی و تزیین، باید بدنۀ پخته شده )بیسکوییت( با اسفنج مرطوب و تمیز کاملًا غبارزدایی 
شود. وجود گردوغبار روی بستر کار، مانع از اتصال کامل لعاب پایه به بدنه شده و بعد از پخت باعث ایجاد عیوبی 
مانند پوسته شدن، جمع شدگی لعاب و یا حفره های سوزنی می شود. مرطوب کردن بدنه، میزان جذب آب زیاد 

را تعدیل می کند.
اعمال لعاب پوششی سفید )اپک(

در روش ماجولیکا، بستر کار یک لعاب پخت نشده یا خام است. ضخامت این لایه باید کاملًا یکنواخت باشد؛ 
ضخامت بیش از حد لعاب، باعث جمع شدگی و ضخامت کم باعث نمایان شدن رنگ بدنۀ سرامیکی زیرین 

می شود.
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با توجه به تاریخچۀ ماجولیکا، لعاب مورد استفاده و رایج جهت اجرای این روش معمولاً لعاب های پوششی سفید 
رنگ هستند و برای این منظور از لعاب اپک آماده استفاده می شود. البته امروزه هنرمندان با توجه به زمینۀ رنگی 
مد نظر خودشان، از لعاب های ترانسپرنت و رنگی نیز استفاده می کنند. بهترین روش اعمال لعاب دراین روش، 

لعاب زنی به شیوۀ غوطه وری و یا اسپری کردن است.
انتقال طرح

انتقال طرح با یکی از روش های معمول و با توجه به طرح انتخاب شده و همچنین فرم قطعه انجام می گیرد. نکتۀ 
مهم این است که هنگام انتقال، طرح مورد نظر به آرامی روی لعاب خام منتقل می شود تا به پوشش لعاب روی 

قطعه آسیبی وارد نشود. برای جلوگیری از آسیب دیدن 
ترکیب  به  می توان  طرح،  انتقال  به هنگام  لعاب  لایه 
لعاب اولیه حداکثر 5  درصد صمغ سلولزی آماده شده 
اضافه کرد. این کار باعث می شود لعاب بعد از خشک 
شدن سطحی صاف تر و مقاوم تر داشته باشد؛ همچنین 
جذب آب لعاب نیز، کم می شود و در نتیجه قابلیت 

انتقال طرح و نقاشی روی آن افزایش پیدا می کند. 

آماده سازی رنگ ها
برای آماده سازی و ساخت رنگ های مورد استفاده در روش ماجولیکا می توان از اکسیدهای فلزی رنگ دهنده 
برای ساخت  معمول  ترکیب  کرد.  استفاده  آماده  تجاری  استین های  یا  و  منگنز(  آهن،  کبالت، مس،  )مثل 

رنگ ها به شرح زیر می باشد:

شکل ١9ـ انتقال طرح با مداد نرم بر روی لعاب اپک پخت نشده

اکسید فلزی رنگی و یا استین 50 درصد + لعاب ترانسپرنت آماده 50 درصد

این ترکیب به تنهایی و پس از پخت تبدیل به لایه ای مات و زبر بر روی بدنۀ بیسکوییت می شود، اما در روش 
ماجولیکا چون بستر قرارگیری رنگ ها، لعاب خام است بعد از پخت و ذوب شدن لعاب، در لعاب زیرین جذب 
شده و تبدیل به رنگ های صیقلی و براق می شوند. در نتیجه باید ضخامت لایۀ رنگی اعمال شده بر روی لعاب 
خام بسیار کم باشد. حداکثر ضخامت اعمال شدۀ رنگ، با توجه به ترکیب پیشنهادی بالا، نباید از حدود 4 دهم 

میلی متر تجاوز کند. برای راحت تر شدن رنگ گذاری با قلم مو می توان به آنها مواد روان کننده اضافه کرد.
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نکته
برخی از هنرمندان برای رنگ گذاری از لعاب های رنگی آماده هم استفاده می کنند. ترکیب اشاره شده در صفحه 
قبل صرفاً به عنوان پیشنهاد و شروع انجام این روش معرفی شده است. نسبت مخلوط شدن رنگ با لعاب 
ترانسپرنت رابطۀ مستقیمی با ضخامت لایۀ اعمال شده و سرعت نقاشی و همچنین غلظت رنگ آماده شده 
دارد. هر چه غلظت رنگ بیشتر باشد نیاز به مقدار بیشتری لعاب ترانسپرنت در ترکیب وجود دارد. همچنین 
هرچه سرعت رنگ گذاری و نقاشی بالاتر باشد می توان از مقدار کمتری لعاب ترانسپرنت در ترکیب استفاده کرد.

صمغ سلولزی نقش مهمی درکنترل گرانروی )ویسکوزیته( رنگ ها دارد. این ماده، زمان خشک شدن رنگ 
)روی لعاب خام و پودری( را به تأخیر می اندازد و باعث می شود قلم مو به راحتی روی سطح لعاب حرکت کند.

نقاشی روی لعاب خام 
نقاشی و رنگ گذاری ماجولیکا، شبیه روش نقاشی آبرنگ است. رنگ گذاری با رنگ های رقیق و با استفاده از 
قلم موهای نرم و منعطف انجام می گیرد و حرکت قلم مو باید روان، سریع و بدون تکرار بیش از حد بر روی 

یک نقطه باشد.
چنانچه رنگ با ضخامت بیشتر از حد استاندارد اجرا شود، مشکل شره و به هم ریختگی رنگ ایجاد می شود. 
همچنین اگر لعاب رقیق تر از حد استاندارد باشد موجب پاک شدن لعاب زیرین و یا عدم ایجاد رنگ مشخص 

می شود.

شکل 20ـ نقاشی با قلم مو بر روی لعاب خام
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مهارت اجرای رنگ بر روی لعاب خام
ابزار و مواد مورد نیاز: 

1 عدد آزمونۀ تخت بیسکوییت ارتن ور قرمز با ابعاد 10 در10 سانتی متر، ترازو، لعاب اپک، استین سبز، 
لعاب ترانسپرنت، قلم مو، الک با مش 80

مراحل انجام فعالیت:
1  ابتدا مقدار 50 گرم لعاب اپک را با 70 گرم آب مخلوط کرده و از الک با مش 80 عبور دهید. سپس 

به روش ریختنی، آزمونه را لعاب بزنید.
2  مقدار 5 گرم استین سبز را با 5 گرم لعاب ترانسپرنت و 1 گرم صمغ سلولزی مخلوط کرده و به آن 

20 گرم آب اضافه کنید. بعد از هم زدن آن را از الک با مش 80 عبور دهید. 
3  الگوی مقابل را با مداد نرم بر روی آزمونه به آرامی انتقال دهید. 

طوری که لعاب اپک آسیب نبیند.
را  مقابل  طرح  شده،  آماده  سبز  رنگ  و  قلم مو  از  استفاده  با    4
رنگ آمیزی کنید. ضخامت رنگ گذاری باید در کمترین حالت ممکن 
باشد و سعی کنید با یک لایه رنگ، سطح مورد نظر را پوشش دهید. 
اگر دیدید ضخامت زیاد می شود به رنگ آماده شده قطره قطره آب 
اضافه کنید. با توجه به سفید بودن رنگ زمینه )لعاب اپک( کمترین 

رد رنگی ایجاد شده، بعد از پخت نیز قابل مشاهده خواهد بود.
5  برای قسمت دمبرگ و رگبرگ که سبز پررنگ تر است می توانید 
با اضافه کردن دو یا سه لایه بیشتر به رنگ مورد نظر برسید. یا اینکه 

از رنگ با غلظت بیشتر استفاده کنید.
دمای 1000  در  را  آماده شده  نمونۀ  بالا  مراحل  اتمام  از  بعد    6

کنید. پخت  سانتی گراد  درجۀ 
7  بعد از پخت، نتیجۀ نهایی را از لحاظ ظاهری و همچنین با لمس کردن قسمت های نقاشی شده بررسی 

کنید و جدول زیر را کامل کنید.

عالیمتوسطضعیفظاهر قطعه لعاب خورده

کیفیت لعاب اپک زمینه

یک دست بودن رنگ سبز 

میزان شفافیت رنگ

)براق یا مات و زبر بودن(

فعالیت 
کارگاهی
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مهارت اجرای دورگیری
ابزار و مواد مورد نیاز:

استین  اپک،  لعاب  ترازو،  سانتی متر،  در10   10 ابعاد  با  قرمز  ارتن ور  بیسکوییت  تخت  آزمونۀ  عدد   1
80 مش  با  الک  قلم مو،  ترانسپرنت،  لعاب  آهن،  اکسید  مشکی،  استین  صورتی،  استین  نارنجی، 

مراحل انجام فعالیت:
1  ابتدا مقدار 49 گرم لعاب اپک را با 1گرم اکسید آهن قرمز و 70 گرم آب مخلوط کرده و از الک با 

مش 80 عبور دهید. سپس به روش ریختنی، آزمونه را لعاب بزنید.
2  رنگ ها را براساس نسبت های زیر آماده کنید:

5 گرم استین نارنجی + 5 گرم لعاب ترانسپرنت +1 گرم صمغ سلولزی آماده + 20 گرم آب
5 گرم استین صورتی + 5 گرم لعاب ترانسپرنت +1 گرم صمغ سلولزی آماده + 20 گرم آب 5گرم استین 
مشکی + 5 گرم لعاب ترانسپرنت +1 گرم صمغ سلولزی آماده + 30 گرم آب رنگ ها را کاملًا هم بزنید و 

از الک با مش 80 عبور دهید. 
3  الگوی مقابل را با مداد نرم بر روی آزمونه به آرامی انتقال دهید. طوری که 

لعاب اپک آسیب نبیند.
4  ابتدا رنگ مشکی آماده شده را بر روی یک سطح دیگر آزمایش کنید و اگر 
تا رنگ رقیق تر  نبود آب بیشتری اضافه کنید  الگو  با  رنگ خاکستری مطابق 

شود.
5  برگ های خاکستری، نارنجی و صورتی پررنگ را با قلم موی مناسب و سر 
اولیه  گرد روی آزمونه رنگ آمیزی کنید و برای رنگ صورتی روشن، به رنگ 

مقدار بیشتری آب اضافه کنید.

فعالیت 
کارگاهی

دورگیری  آن،  از  بعد  و  می شود  انجام  رنگ گذاری  و  نقاشی  ابتدا  در  معمولاً  ماجولیکا  روش  در  دورگیری: 
می کنند. در صورتی که دورگیری قبل از نقاشی انجام شود، احتمال دارد رنگ تیرۀ دورگیری به درون رنگ ها 

و بخش های روشن نقاشی نفوذ کند و 
نداشته  را  لازم  کیفیت  نهایی،  نتیجۀ 
باشد. برای آماده سازی رنگ دورگیری 
می توان از نسبت 50 درصد رنگ تیره 
)اکسیدهای فلزی منگنز،کبالت،کروم و 
درصد   50 و  تیره رنگ(  استین های  یا 

لعاب ترانسپرنت استفاده کرد. 

شکل 21ـ دورگیری نقاشی با قلم مو
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6  برای شروع دورگیری رنگ مشکی را مطابق نسبت های زیر آماده کنید: 
5 گرم استین مشکی + 5 گرم لعاب ترانسپرنت + 1 گرم صمغ سلولزی آماده + 15 گرم آب

7  با قلم موی سر گرد ریز، دور برگ ها را مطابق الگو دورگیری کنید. 
8  بعد از اتمام مراحل بالا نمونۀ آماده شده را در دمای 1000 درجۀ سانتی گراد پخت کنید.

9  بعد از پخت، نتیجۀ نهایی را از لحاظ ظاهری و همچنین با لمس کردن قسمت های نقاشی شده بررسی 
کنید و جدول زیر را کامل کنید.

عالیمتوسطضعیفظاهر قطعه لعاب خورده

کیفیت لعاب اپک رنگی زمینه

یک دست بودن رنگ ها )ازلحاظ رد قلم مو و پوشش یکنواخت سطح(

میزان شفافیت رنگ ها و دورگیری )براق یا مات و زبر بودن(

پخت نهایی
قطعات  دورگیری  و  نقاشی  مراحل  انجام  از  پس 
تزیین شده را درون کوره قرار می دهند و پخت می کنند. 
دمای پخت نهایی بستگی به نوع بدنۀ سرامیکی دارد 
و محدودۀ دمایی 980 تا 1080 درجۀ سانتی گراد را 

می گیرد.  دربر 

شکل ٢٢ـ قطعه پخت شده و تزیین شده به روش ماجولیکا

در این واحد یادگیری به دو روش ماجولیکا و نقاشی هفت رنگ پرداخته می شود. درنظر داشته باشید 
میانگین دمای پخت هر دو روش معمولاً یکسان است. بنابراین می توان قطعات نقاشی شده با هر دو روش 
در یک برنامه پخت مشترک و با یک بار روشن کردن کوره، پخت. چنانچه حجم کوره برای چیدمان هر دو 

روش مناسب است، جهت جلوگیری از اتلاف انرژی بهتر است قطعات نقاشی شده با هم پخت شوند.

توجهات 
زیست محیطی
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مهارت اجرای روش ماجولیکا
ابزار و مواد مورد نیاز: 

1 عدد بشقاب ارتن ور قرمز با قطر 20 سانتی متر، ترازو، لعاب اپک، استین نارنجی، استین سبز، استین 
مشکی، استین قرمز، لعاب ترانسپرنت، قلم مو، الک با مش 80، پیستوله 

مراحل انجام فعالیت:
1  ابتدا مقدار 100 گرم لعاب اپک را با 140گرم آب مخلوط کرده و از الک با مش 80 عبور دهید.

2  سپس به وسیلۀ پیستوله، داخل و بیرون بشقاب را با اپک آماده شده لعاب زنی کنید.
3  رنگ ها را براساس نسبت های زیر آماده کنید:

4  مقدار 5 گرم استین نارنجی + 5 گرم لعاب ترانسپرنت +1 گرم صمغ سلولزی آماده + 30 گرم آب
5  مقدار 5 گرم استین قرمز + 5 گرم لعاب ترانسپرنت +1 گرم صمغ سلولزی آماده + 20 گرم آب

6  مقدار 5 گرم استین مشکی + 5 گرم لعاب ترانسپرنت + 1 گرم صمغ سلولزی آماده + 20 گرم آب
7   الگوی مقابل را با مداد نرم بر روی آزمونه به آرامی 

انتقال دهید. طوری که لعاب اپک آسیب نبیند.
8  با توجه به الگوی ارائه شده و با استفاده از قلم مو 
رنگ گذاری را شروع کنید. مطابق شکل روبه رو برای 
هر قسمت رنگی ابتدا لایه های کم رنگ و سپس با 
تکرار لایه گذاری رنگی، قسمت های پررنگ را نقاشی 

کنید.
9  یکی از عوامل بالا رفتن کیفیت نقاشی توجه به 

سایه روشن های طرح است.
10  پس از اتمام نقاشی، با رنگ مشکی آماده شده، 
انجام  را  نهایی  دورگیری  گرد  سر  ریز  قلم موی  و 

دهید.   
بعد از انجام مراحل بالا نمونۀ آماده شده را در دمای 1000 درجۀ سانتی گراد پخت کنید.

بعد از پخت، نتیجۀ نهایی را از لحاظ ظاهری و همچنین با لمس کردن قسمت های نقاشی شده بررسی 
کنید و جدول زیر را کامل کنید.

عالیمتوسطضعیفموارد مورد بررسی

کیفیت لعاب اپک رنگی زمینه

یک دست بودن رنگ ها )ازلحاظ رد قلم مو و پوشش یکنواخت سطح(

میزان شفافیت رنگ ها و دورگیری )براق یا مات و زبر بودن(

فعالیت 
کارگاهی
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کاشی هفت رنگ یکی از شاهکارهای هنر معماری و سرامیک در ایران است که 
تحولی بزرگ در سرعت و تکامل تزیینات بناهای تاریخی ایجاد کرد. ریشه های 
این روش به دورۀ سامانی و سلجوقی بازمی گردد اما اوج شکوفایی این هنر در 
دوران صفویه است؛ در زمان شاه عباس اول و با پایتخت شدن اصفهان، نهضت 

بزرگ ساخت و ساز )شامل مساجد، کاروانسراها و کاخ ها( آغاز شد.
کاشی معرق به دلیل زمان بر بودن، برش های ریز و هزینه بر بودن، نمی توانست 
سرعت نیازهای معماری آن دوره را تأمین کند. معماران و کاشی سازان صفوی 
در  چهارگوش  کاشی های  روش،  این  در  رفتند.  » هفت رنگ«  روش  سراغ  به 
کنار هم چیده شده و طرح به صورت یکپارچه روی آنها نقاشی و سپس پخت 

می شد. این کار سرعت اجرای تزیینات را چند برابر و هزینه ها را به شدت کاهش داد. از شاهکارهای این دوره 
می توان به مسجد شیخ لطف الله در اصفهان اشاره کرد که از بارزترین و زیباترین نمونه های اجرای کاشی 

هفت رنگ با نقوش اسلیمی، ختایی و کتیبه های ثلث در ایران است.

نقاشی روی لعاب پخته )نقاشی هفت رنگ( 

شکل ٢٣ـ کاشی معرق

شکل 24ـ بخشی از کاشی کاری گنبد داخلی مسجد شیخ لطف الله ـ اصفهان

پژوهش کنید
در خصوص روش های اجرای کاشی معرق تحقیق کنید و تصاویری از نمونه های شاخص گردآوری کنید.
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در روش نقاشی هفت رنگ ابتدا بر روی کاشی بیسکوییت شده یک لایه لعاب )معمولاً لعاب سفید پوششی( 
اعمال می شود و آن را پخت می کنند. سپس نقوش مورد نظر روی کاشی لعاب دار منتقل و به وسیلۀ لعاب های 

رنگی نقاشی انجام می گیرد.
مراحل انجام این روش به این ترتیب است:

نمودار 6  ـ مراحل نقاشی با لعاب بر روی کاشی لعاب دار )روش هفت رنگ(

آماده سازی بستر )اعمال لعاب بر روی کاشی بیسکوییت(

تمیز کاری سطح کاشی انتقال طرح

دورگیری طرح

آماده سازی لعاب های رنگی

نقاشی و رنگ گذاری با لعاب بر روی کاشی

پخت نهایی کاشی

ابعاد  با  این مرحله کاشی بیسکوییت شده  در  آماده سازی بستر و اعمال لعاب بر روی کاشی بیسکوییت: 
مورد نظر را به وسیلۀ لعاب های سفید پوششی )اپک( لعاب زنی و پخت می کنند. دلیل انتخاب و برتری لعاب 
اپک، پوشش دادن کامل رنگ بدنۀ سرامیکی و همچنین دارا بودن رنگ سفید است که باعث می شود رنگ های 
لعاب نهایی، جلوۀ بهتری داشته باشند. امروزه بیشتر کارگاه های تولید کاشی هفت رنگ، از کاشی های لعاب دار 

صنعتی آماده استفاده می کنند.  

مهارت اعمال لعاب سفید 
ابزار و مواد مورد نیاز:

1 عدد خشت ارتن ور قرمز بیسکوییت 1/5×20×20 سانتی متر، ترازو، لعاب اپک، الک با مش 80
مراحل انجام فعالیت:

  ابتدا سطح خشت را کاملًا تمیز کنید و در صورت نیاز سنباده بزنید.

  مقدار 100 گرم لعاب اپک را با 140 گرم آب مخلوط کنید و کاملًا هم بزنید و از الک با مش 80 عبور 

دهید.

فعالیت 
کارگاهی
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بعد از آماده شدن کاشی لعاب دار و پخت شده، سطح کاشی ها را با الکل یا شیشه پاک کن و دستمال نم دار پاک 
می کنند تا کاملًا از چربی، گرد و غبار یا اثر انگشت پاک شود و رنگ ها به خوبی روی سطح صیقلی قرار بگیرند.

ایمنی
برخی از کارگاه ها چربی زدایی از کاشی لعاب دار را با حرارت مشعل یا شعله افکن گاز انجام می دهند.

دقت شود برای روشن کردن مشعل ابتدا فندک یا کبریت روشن و بعد شیر گاز باز می شود.استفاده از 
دستکش نسوز برای جلوگیری از آسیب به دست ها الزامی است. همچنین از انجام این کار در کارگاه های 

کوچک و در فضای بسته خودداری شود. 

انتقال طرح: در کارگاه های سنتی برای انتقال طرح بر روی کاشی ابتدا طرح را بر روی کاغذ ترسیم می کنند 
و با استفاده از روش سوزن کاری تمام قسمت های طرح را با فاصلۀ خیلی کم از همدیگر سوراخ می کنند. 
کاغذ سوراخ شده را روی کاشی قرار می دهند. سپس یک کیسه پارچه ای )مثلًا جوراب نخی( حاوی پودر زغال 
را روی سوراخ ها می کوبند تا پودر سیاه از منافذ عبور کرده و خطوط طرح به صورت نقاطی ریز، روی سطح 

براق کاشی قرار گیرد. 

پژوهش کنید
در مورد تفاوت کاشی هفت رنگ در 
دوران صفویه و قاجاریه تحقیق کنید. 
و مشخص کنید تصاویر رو به رو مربوط 

به چه دوره ای هستند؟

شکل ٢٧ـ طرح منتقل شدهشکل ٢٦ـ دوده زنی با گرد زغالشکل ٢٥ـ طرح سوزنی شده

  به روش ریختنی سطح خشت را با لعاب آماده شده و ضخامت استاندارد، لعاب زنی کنید.

  پس از تمیز کردن لعاب های زیر و لبۀ خشت، آن را در دمای 1000 درجۀ سانتی گراد پخت کنید.
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مهارت انتقال طرح بر روی کاشی لعاب دار
ابزار و مواد مورد نیاز:

کاشی لعاب دار فعالیت کارگاهی قبل، طرح کاغذی و سوزن کاری شده مطابق الگو، پودر زغال، کیسه یا 
جوراب نخی

مراحل انجام فعالیت:
  طرح مقابل را بر روی کاغذ )با ابعاد کاشی لعاب دار( انتقال دهید و 

با ابزار سوزنی ریز، تمام خطوط طرح را سوراخ  بزنید. 
  چهار طرف طرح سنبه شده را بر روی کاشی لعاب دار  با چسب 

ثابت کنید. کاغذی 
کاغذ  روی  بر  و  بریزید  نخی  کیسۀ  داخل  را  شده  پودر  زغال    

بزنید.  آرام  ضربات  با  و  گرده زنی  روش  به  سوراخ  دار، 
  کاغذ را از یک طرف بلند کنید تا طرح منتقل شده بر روی کاشی 

آسیب نبیند.

فعالیت 
کارگاهی

دورگیری: برخلاف روش ماجولیکا، در کاشی هفت رنگ دورگیری دقیقاً در اولین گام نقاشی انجام می شود. در 
این روش دورگیری اهمیت زیادی دارد و دلیل آن، لعاب دار بودن بستر کار است. برای اینکه هنگام نقاشی، 
مرزخطوط و رنگ ها حفظ شود، از مواد دیرگداز برای ساخت مادۀ دورگیری استفاده می شود. موادی مانند 
دی اکسید منگنز و یا استین های مشکی دیرگداز هستند و به خوبی می توانند در برابر اختلاط رنگ ها نقش سد 

را ایفا کنند. رنگ دی اکسید منگنز پس از پخت، قهو ه ای تیره خواهد شد. 

شکل ٢٩ـ طرح دورگیری شده شکل 28ـ روش دورگیری با قلم فلزی
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پژوهش کنید
در گذشته برای دورگیری از ماده ای به نام » مغن« استفاده می کردند. در مورد آن تحقیق کنید و مواد 

تشکیل دهندۀ آن را به هنرآموز خود ارائه دهید.

پژوهش کنید
در کارگاه ها و تولیدی های بزرگ برای انتقال طرح و دورگیری از روش های مدرن تر و سریع تری مانند 
استفاده از شابلون های آماده و چاپ سیلک استفاده می کنند. در مورد مراحل اجرای این روش و چاپ طرح 

بر روی کاشی لعاب دار، تصاویر لازم را جمع آوری نموده و به  همراه توضیحات در کلاس ارائه دهید.

دورگیری درکارگاه های سنتی با قلم مو انجام می گیرد و برای حرکت روان تر قلم مو بر روی کاشی لعاب دار، 
در کنار مادۀ دورگیری از مواد روان کننده مثل شیرۀ انگور استفاده می شود. چگالی مواد دورگیری به گونه ای 
تنظیم می شود که در هنگام کار با قلم مو از سطح کار شره نکند. شیره انگور باعث اتصال رنگ به سطح قطعه و 
همچنین عدم پخش شدن رنگ هنگام کار و دست خوردن احتمالی به آن می‎شود. مقدار شیرۀ انگور حداکثر 

10 درصد ترکیب مادۀ دورگیری را شامل می شود.
برای دورگیری معمولاً از قلم موهای خیلی ظریف و نوک تیز و عمدتاً ساخته شده از موی حیواناتی مثل گربه 

استفاده می کنند. استفاده از قلم فلزی برای دورگیری نیز در بسیاری از کارگاه های سنتی رواج دارد. 

مهارت انجام دور گیری طرح 
ابزار و مواد مورد نیاز:

کاشی لعاب دار و طرح دار فعالیت کارگاهی قبل، استین مشکی، شیرۀ انگور، ترازو، هاون سرامیکی، قلم مو 
مراحل انجام فعالیت:

  ابتدا مقدار 10 گرم استین مشکی را 1 گرم شیرۀ انگور و 10 گرم آب مخلوط کنید و داخل هاون 

بریزید. سرامیکی 
  مادۀ دورگیری را داخل هاون کاملًا نرم و همگن کنید. 

  کاشی لعاب دار را روی یک سطح کاملًا افقی و صاف قرار دهید.

  با استفاده از قلم مو، خطوط موجود را رنگ گذاری کنید.

  ضخامت رنگ دورگیری مشابه ضخامت لعاب استاندارد باشد )حداکثر 1/2 میلی متر(.

  بعد از انجام دور گیری اجازه دهید رنگ کامل خشک شود.

فعالیت 
کارگاهی

نکته
برخی از هنرمندان برای اطمینان از کیفیت دورگیری و ثابت شدن خطوط دور گیری، کاشی های دورگیری 

شده را پخت می کنند.

آماده سازی لعاب های رنگی: با توجه به طرح انتخاب شده می توان از ترکیب لعاب ترانسپرنت و یا اپک با 
اکسیدهای فلزی رنگی و استین ها استفاده کرد. میزان استفاده از اکسیدهای فلزی رنگی و استین ها بستگی 
به فام رنگی مورد نظر دارد. امروزه بیشتر از ترکیب لعاب ترانسپرنت و استین برای ساخت لعاب های رنگی 

استفاده می شود. حداکثر میزان استین مورد استفاده در لعاب، 10 درصد است.
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پژوهش کنید
در مورد روش ساخت لعاب های قرمز و صورتی مورد استفاده در کاشی های دورۀ قاجار تحقیق کنید و نتیجه 

را به هنرآموز خود ارائه دهید.

نقاشی و رنگ گذاری با لعاب بر روی کاشی لعاب دار: 
رنگی،  لعاب های  شدن  آماده  و  دورگیری  از  پس 
سطوح سفید بین خطوط دورگیری شده با قلم موهای 
گرد، متناسب با طرح، رنگ گذاری می شوند. در این 
مرحله برای انتقال لعاب بر روی سطوح مورد نظر، از 
قابلیت حمل مقدار  استفاده می شود که  قلم موهایی 
ساخته  قلم موهای  باشد.  داشته  را  لعاب  از  بیشتری 
و...  گرگ، سمور   ، الاغ  مثل  حیواناتی  موی  از  شده 

مرحله هستند.  این  مناسب 
شکل 30ـ رنگ گذاری روی کاشی لعاب‏دار

چرا روش نقاشی با لعاب بر روی سطح لعاب دار و پخت شده )نقاشی هفت رنگ( بیشتر بر روی سطوح تخت 
و کاملًا افقی انجام می گیرد؟ با هم کلاسی های خود در این مورد گفت وگو کنید.

گفت و گو 
کنید

ضخامت لایۀ لعاب های رنگی در نتیجۀ نهایی بسیار 
باشد،  از حد ضخیم  لعاب بیش  اگر  تأثیرگذار است؛ 
پس از پخت حالت کدر پیدا می کند و ممکن است با 
رنگ های مجاور خود مخلوط شود و مرزبندی طرح، 
آسیب ببیند.  اگر لعاب رنگی استفاده شده بیش از 
خطوط  مرزبندی  به  پخت  از  قبل  باشد،  رقیق  حد 
آسیب می زند و پس از پخت کاملًا کم رنگ می شود 
و ممکن است زمینۀ لعاب سفید اولیه نمایان شود. 

به ترکیب لعاب های آماده شده مواد روان کننده اضافه می کنند تا رنگ ها یکنواخت تر بر روی لعاب پخت شده 
پخش شوند. در کارگاه های سنتی از کتیرا به عنوان روان کننده استفاده می کنند. کتیرای طبیعی را با آب ولرم 
مخلوط می کنند و کاملًا همگن می کنند تا زمانی که غلظتی شبیه ژل موی سر پیدا کند. میزان استفاده از 

کتیرا در ترکیب لعاب ها حداکثر 10 درصد است. 

شکل ٣١ـ کاشی هفت رنگ )کار نهایی(
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ایمنی
نقاشی هفت رنگ باید بر روی سطح صاف و ثابت انجام شود زیرا سطح لعاب دار قطعه بدون جذب آب 
است و احتمال شره و تداخل رنگ ها وجود دارد. همچنین قطعه لعاب گذاری شده تا قبل از خشک شدن، 

نباید جا به جا شود.

پژوهش کنید
در مورد روش نقاشی هفت رنگ بدون استفاده از مادۀ دورگیری تحقیق کنید. در حال حاضر این روش 

بیشتر در شیراز مرسوم است. تصاویر لازم را جمع آوری کنید و ارائه دهید.

مهارت انجام رنگ گذاری با لعاب بر روی کاشی لعاب دار
ابزار و مواد مورد نیاز: 

کاشی لعاب دار و دورگیری شدۀ فعالیت کارگاهی قبل، لعاب ترانسپرنت، ترازو، لعاب آماده شده با رنگ های 
دلخواه قلم مو، کتیرای آماده شده، ترازو ، الک مش 80 

مراحل انجام فعالیت:
  ابتدا لعاب  با رنگ های مورد نیاز و مطابق الگوی مقابل را با نسبت های زیر آماده کنید:

ترانسپرنت 90 درصد+ 10 درصد رنگ دلخواه
در ازای 50 گرم رنگ مقدار 3 گرم کتیرای آماده شده و 50 گرم آب اضافه کنید و بعد از هم زدن، از 

الک با مش 80 عبور دهید.
  کاشی لعاب دار را روی یک سطح کاملاً افقی و صاف قرار دهید.

  با قلم موی گرد و با توجه به طرح، لعاب گذاری و رنگ آمیزی طرح را شروع کنید. توجه داشته باشید 

این مرحله، مهم ترین مرحلۀ نقاشی هفت رنگ است.
نیاز به لعاب بیشتری دارند و کم رنگ هستند را دوباره  از فضاهای رنگ آمیزی شده که    هر قسمت 

کنید. لعاب گذاری 
  کاشی نقاشی شده را تا خشک شدن کامل لعاب ها به هیچ عنوان تکان ندهید و یا جابه جا نکنید.

  بعد از خشک شدن کامل لعاب ها، کاشی را با دمای 1000 درجۀ سانتی گراد پخت کنید.

  بعد از سرد شدن کوره کاشی را بررسی و جدول زیر را کامل کنید:

عالیمتوسطضعیفموارد مورد بررسی

کیفیت لعاب اپک زمینۀ کاشی

کیفیت خطوط دورگیری )ایجاد سد مناسب و ضخامت اعمال شده(

کیفیت لعاب ها )از لحاظ رد قلم مو، دیده نشدن زمینۀ کاشی، 
پوشش  یکنواخت سطح(

فعالیت 
کارگاهی
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پژوهش کنید
در کارگاه ها و تولیدی  های بزرگ برای پخت کاشی از چه کوره هایی استفاده می کنند. مشخصات و تصاویر 

مربوط به این کوره ها را جمع آوری کنید و به هنرآموز خود ارائه دهید.

پخت نقاشی های اعمال شده 
شده،  نقاشی  لعاب  ذوب  دمای  براساس  لعاب دار  قطعه  روی  لعاب  با  نقاشی  در  نهایی  پخت  برنامه  تعیین 
مشخص می شود. البته باید توجه داشت که در این روش ها معمولاً دمای پخت لعاب اپک زیرین با دمای پخت 
بالاتری نسبت به لعاب های مورد استفاده در نقاشی، انتخاب می شود. دلیل این کار جلوگیری از نرم شدن 
بیش از حد لعاب زیرین بر اثر ذوب لعاب های نقاشی در حین پخت است. در غیر این صورت سطح لعاب دار و 

خطوط نقاشی شده، مرزبندی و کیفیت نهایی مورد نیاز را نخواهد داشت.
تعیین  نقاشی شده  لعاب  با دمای ذوب  نقاشی ماجولیکا و هفت رنگ متناسب  برای  برنامه پخت  این رو  از 

گیرد. دربر  را  تا ١٠٨٠ درجۀ سانتی گراد  دمایی ٩٨٠  می شود که می تواند محدودۀ 
برای پوشش کاشی بیسکوییت، معمولاً اپک با دمای پخت بالاتری نسبت به لعاب های مورد استفاده در نقاشی، 
انتخاب می کنند. دلیل این کار جلوگیری از نرم شدن بیش از حد لعاب زیرین بر اثرذوب لعاب های نقاشی در 
حین پخت است؛ در غیر این صورت سطوح لعاب دار و خطوط نقاشی شده، مرزبندی و کیفیت نهایی مورد 

نیاز را نخواهند داشت. 

به تصاویر زیر دقت کنید. در مورد روش نقاشی و ویژگی های ظاهری هر کدام از آنها با هم کلاس‎هایتان 
کنید. گفت وگو 

گفت و گو 
کنید
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ارزشیابی شایستگی نقاشی با لعاب روی قطعه لعاب دار 
استاندارد عملکرد: 731413064كدپيمانه/پودمان سرامیک سازان دستیحرفه731413كد حرفه

آماده سازی بشقاب یا کاشی لعاب دار خام و پخته با ابعاد 20×20، انتقال 
ماده دورگیری، دورگیری طرح،  آماده سازی  بر روی آن،  طرح داده شده 
آماده سازی لعاب مطابق با استاندارد و لعاب گذاری مطابق با الگو به وسیله 

ابزار ) قلم مو، قلم فلزی، پمپ سر سرنگی( در 180 دقیقه

L 3سطح صلاحيتلعاب کاری و تزیین با لعابوظيفه شغل 06كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی نقاشی با لعاب روی قطعه لعاب دارکار7314130642کد کار

شرايط انجام كارمراحل کاررديف
 )ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشيابي

ممكن
نمره کسب 

شده 

1
انتقال طرح 
روی قطعه 

لعاب‏دار

تجهیزات: کاسه پلاستیکی به قطر 20 سانتی متر اسفنج 
بزرگ، افشانه آب، موکت، کمپرسور 50 تا 250 لیتری، 
ماسک استاندارد، عینک محافظ، پیستوله با درجه نازل 
الکتریکی 200  نور، کوره  میز  تا 1/8( شابلون،   1/5(

لیتری
مواد: کاشی لعاب‌دار، دوده، کاربن

زمان: 30 دقیقه

آزمون 
عملکردی

حرارت دادن در کوره در دمای حداقل 300 درجه سانتی گراد و شست وشوی استاندارد قطعه لعاب‎دار برای 
3نقاشی، انتقال و تثبیت طرح به روش سنبه‏زنی یا کاربن بر روی قطعه در مدت زمان 30 دقیقه

حرارت دادن در کوره در دمای حداقل 300 درجه سانتی گراد و شست وشوی استاندارد قطعه لعاب‎دار برای 
2نقاشی، انتقال و تثبیت طرح به روش سنبه‏زنی یا کاربن بر روی قطعه در مدت زمان 60 دقیقه

حرارت دادن در کوره در دمای حداقل 300 درجه سانتی گراد و شست وشوی استاندارد قطعه لعاب‎دار برای نقاشی، 
1انتقال و تثبیت طرح به روش سنبه‏زنی یا کاربن بر روی قطعه در مدت زمان 90 دقیقه

نقاشي روي 2
لعاب خام

ابزار: کاسه پلاستیکی، اسفنج، بشر پلاستیکی، افشانه 
آب، پارچ مدرج، کمپرسور، سر پیستوله با درجه نازل 
)1/8 تا 1/5(، قلم‌مو سرگرد شماره 1 و 8 و 12، کوره 
پخت سرامیک، ماسک استاندارد، ابزارهای سوزنی نازک، 

مغار کنده کاری کوچک
مواد: پالت رنگ آماده‌شده رولعابی با گرانروی استاندارد، 

قطعه بیسکوییت
زمان: 60 دقیقه

آزمون 
عملکردی

با طرح  با مواد آماده‌شده روي لعاب خام به صورت ذهنی و  اعمال لعاب اپک روي بدنه بيسكويیت، نقاشي 
مشخص، اجرا تمام نقوش با ضخامت استاندارد و یک دست و اجرای رنگ به صورت سایه روشن، پخت قطعه 

مطابق استاندارد در مدت زمان 20 دقیقه
3

با طرح  با مواد آماده‌شده روي لعاب خام به صورت ذهنی و  اعمال لعاب اپک روي بدنه بيسكويیت، نقاشي 
مشخص، اجرا 70 درصد نقوش با ضخامت استاندارد و یک دست، پخت قطعه مطابق استاندارد در مدت زمان 

30 دقیقه
2

اعمال لعاب اپک روي بدنه بيسكويیت، نقاشي با مواد آماده‌شده روي لعاب خام با طرح مشخص، اجرا 50 درصد 
1نقوش با ضخامت استاندارد و یک دست، پخت قطعه مطابق استاندارد در مدت زمان 45 دقیقه

نقاشی روی 3
لعاب پخته

سانتی متر   20 قطر  به  پلاستیکی  کاسه  تجهیزات: 
اسفنج بزرگ، قلم‌مو سرگرد شماره 1 و 8 و 12، قاشق 
فلزی، بشر، افشانه آب، موکت، ماسک استاندارد، ترازو، 

الک 80 مش، پالت تخم‌مرغی 12 رنگ
استاندارد،  گرانروی  با  آماده‌شده  لعاب  دوغاب  مواد: 
لعاب‎دار،  کاشی  پوآر،  و  سرنگی  سر  پمپ  قلم‌مو، 

کتیرا(   ،cmc چسب  انگور،  )شیره  روان کننده 
زمان: 90 دقیقه

پروژه

آماده‎سازی پالت 12 رنگ از رنگ‏های متنوع لعاب با دانسیته و گرانروی استاندارد نقاشی با لعاب، لعاب‌گذاري 
با )قلم‌مو، پمپ سر سرنگی و پوآر( براساس طرح داده‌شده با ضخامت0/6 تا 1/5 میلی متر روی قطعه لعاب دار 

بدون مخلوط شدن و رد شدن رنگ‌ها از خط دورگیری، پخت قطعه مطابق استاندارد
3

آماده‎سازی پالت 9 رنگ از رنگ‏های متنوع لعاب با دانسیته و گرانروی استاندارد نقاشی بالعاب، لعاب‌گذاري 
70 درصد با )قلم‌مو، پمپ سر سرنگی و پوآر( براساس طرح داده‌شده با ضخامت0/6 تا 1/5 میلی متر روی 

قطعه لعاب دار بدون مخلوط شدن و رد شدن رنگ‌ها از خط دورگیری، پخت قطعه مطابق استاندارد
2

آماده‎سازی پالت 6 رنگ از رنگ‏های متنوع لعاب با دانسیته و گرانروی استاندارد نقاشی با لعاب، لعاب‌گذاري 50 
درصد با ) قلم‌مو، پمپ سر سرنگی و پوآر( براساس طرح داده‌شده با ضخامت0/6 تا 1/5 میلی متر روی قطعه 

لعاب دار بدون مخلوط شدن و رد شدن رنگ‌ها از خط دورگیری، پخت قطعه مطابق استاندارد
1

شایستگی های غیر 
فنی، ایمنی، بهداشت، 

توجهات زیست محیطی 
و نگرش: 

1ـ تفکر خلاق )N15( سطح 1
دستکش  نخي،  كار  لباس  و  ماسك  از  استفاده  2ـ 
اولیه،  کمک های  جعبه  نسوز،  دستکش  و  پلاستیکی 
ایمنی به کارگیری وسایل برقی )دست خشک ـ سیم 
ارت استفاده از کفش پلاستیکی(، کپسول آتش نشانی 
)اطفای حریق برق(، استفاده از تهویه، ارگونومی چیدمان 

کوره، ایمنی استفاده از مواد معدنی و شیمیایی
در  دقت  و  معدنی  مواد  مصرف  میزان  به  توجه  3ـ 
ارزشمندی رنگ دانه های معدنی با توجه به انرژی مصرف 
شده برای تولید آن و جمع آوری و نگهداری پسماند لعاب 

در ظرف مخصوص به منظور استفاده مجدد
4ـ توجه به کاشی هفت رنگ 

مشاهده و 
چک لیست

2انجام كامل همه موارد

1انجام ناقص موارد

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ٢ و ٣ )مراحل بحرانی( 
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليفك اري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام 

كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 
ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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استاندارد عملکرد 
انتقال  و  قلم مو  به وسیله  رولعابی  مواد  با  نقاشی  رولعابی،  تزیینات  برای  و عکس برگردان  رنگ  آماده سازی 
عکس برگردان بر روی بشقاب لعاب دار پخته شده با گل ارتن ور سفید به قطر 20 سانتی متر در 150 دقیقه

به سؤالات زیر فکر کنید 
1  چگونه می توان بر روی ظروف سرامیکی تزییناتی یکسان را در مدت زمانی کم اجرا کرد؟

2  بعد از پخت بیسکوییت، چند دفعه می توان یک قطعه سرامیکی را برای تزیینات لعابی در کوره قرار داد؟

تزیینات مشابهی که روی پارچه ها، لباس ها، قوطی مواد خوراکی 
تولیدی  محصولات  از  بسیاری  و  سرامیکی  غذاخوری  ظروف  و 
وجوددارد، حاصل فناوری چاپ است. صنعت چاپ با انتقال دقیق 
بر  را  یکسان  نقوشی  انتقال  امکان  مخصوص  رنگدانه های  با  طرح 

می آورد. فراهم  را  مختلف  جنسیت های  با  سطوحی  روی 
عکس  چاپ  و  رولعابی  مخصوص  رنگ های  با  سرامیک  هنر  در 
برگردان نقوشی هم شکل و هم رنگ تولید می شود. تزیین رولعابی 

است. سرامیکی  محصولات  برای  پرکاربرد  روش های  از  یکی 

در این واحد یادگیری، به روش های تزیین با رنگ رولعابی و عکس برگردان پرداخته می شود.

تزیین رو لعابی

واحد يادگيري 1

ظروف با تزیین عکس برگردان
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تزیین رولعابی1 
نقاشی روی سطح لعاب دار یکی از روش های متداول تزیین آثار سرامیکی است که به شیوه های مختلف انجام 
می شود. دو روش از این شیوه ها که در پودمان 4 به آن پرداخته شد، نقاشی با لعاب روی قطعه لعاب دار، 
در دو حالت لعاب پخت نشده و پخت شده است. روش دیگر در نقاشی روی قطعه ای لعاب دار با استفاده از 
رنگدانه های رولعابی است. این رنگ ها که پس از پخت لعاب روی سطح قطعه اجرا می شوند، با عنوان رنگ های 

دکور یا پخت سوم شناخته می شوند.

روش هفت رنگ و تزیینات رولعابی هر دو روی لعاب پخت شده، انجام می شوند، اما تفاوت آنها ماهیت رنگ 
در این روش ها است. رنگ رولعابی، ترکیبی از رنگدانه ای سرامیکی با فلاکس است. این ترکیب در دمایی 
پایین تر از لعاب قطعه و در حدود 550 تا 870 درجه سانتی گراد ذوب شده و با اتصال به لایه سطحی لعاب، 
روی آن تثبیت می شود. بنابراین رنگ های رولعابی ماهیت رنگدانه ای دارند، در حالی که در روش هفت رنگی 

نقاشی با لعاب روی لعاب است.
یک قطعه برای تزیینات رولعابی مانند هفت رنگی، سه بار پخت می شود. اما دلیل نام گذاری این روش به 
پخت سوم، پایین تر بودن دمای سومین پخت نسبت به پخت لعاب اصلی است. بنابراین فقط تعداد دفعات 
پخت دلیل بر این نام گذاری نیست. همان طور که در نقاشی هفت رنگ قطعه سه بار پخت می شود )پخت 
بیسکوییت، پخت لعاب و پخت نقوشی که با لعاب رنگی انجام شده( اما در دسته لعاب های پخت سوم یا 

نمی گیرد. قرار  رولعابی 
رولعابی ها به صورت پودرهای آماده و در رنگ هایی متنوع تولید می شوند. تنوع و درخشش رنگ های رولعابی 
نسبت به زیر لعابی و نقاشی با لعاب بیشتر است. همچنین از رنگ های رولعابی با روش های مختلفی برای 
تزیین روی قطعه لعاب دار می توان استفاده کرد. دو شیوه پرکاربرد از آنها، نقاشی مستقیم با این رنگ ها و یا 

تهیه عکس برگردان است.
بنابراین می توان با رنگ آماده شده رولعابی به صورت مستقیم طرح یا نقشی را روی قطعه لعاب دار اجرا کرد. 
روش دیگر، با رنگ رولعابی نقوشی با جزئیات روی کاغذ مخصوص چاپ می شود، سپس به سطح لعاب منتقل 

شده، که به روش ترنسفر یا عکس برگردان مرسوم است.

Overglaze ـ1

ب
لعا

ی 
رو

ی 
اش

نقاشی روی لعاب پختهنق
تزیینات رولعابی

نقاشی با رنگدانه رولعابی

نقاشی ماجولیکا

نقاشی هفت رنگی
تزیین عکس برگردان

نقاشی روی لعاب خام

نمودار 1
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شکل 3ـ نقاشی با رنگ رو لعابیشکل 2ـ عکس برگردان گل سرخشکل 1ـ قوری با تزیین گل سرخ

تزیینات رولعابی

مزیت ها

تنوع رنگ ها

ماندگاری کم نسبت به سایش 
و مواد شوینده

سهولت اجرا

اجرای بافت های متنوع رنگی

اجرای نقوش ظریف و پیچیده

امکان تکثیر نقش با شیوه چاپ

معایب

نمودار 2

پژوهش کنید
چه  از  ایران  سرامیک  هنر  تاریخ  در  مینایی  آثار  نقاشی 
این  از  موجود  آثار  مورد  در  است؟  شده  استفاده  روشی 
روش تحقیق کنید و در مورد تاریخ و مکان آن به صورت 

ارائه کنید. یک کاغذ A4 مطلب 
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آماده سازی رنگ رولعابی 
نقاشی رولعابی در حالت مایع یا خمیری با ابزارهای مختلفی 
رنگ های  می شود.  اجرا  سایه پاش  و  اسفنج  قلم مو،  مانند 
رولعابی به صورت حلال در آب یا روغن تولید شده و با مواد 
بازار  در  موجود  رولعابی های  اغلب  می شوند.  رقیق  واسطه 
حلال در روغن هستند. روغن مخصوص رولعابی ها یا روغن 

چاپ موجود است.
انجام  مراحل  این  روغن  با  رولعابی  رنگ  آماده سازی  برای 

می شود:
  پودر رنگ های مورد نظر برحسب طرح و نقش انتخاب 

می شود.
  پودر با نسبت یک به دو با روغن مخلوط می شود.

یک قاشق غذا چای خوری پودر رنگ و دو قاشق روغن مخصوص 
را در پالت تخم مرغی ریخته و به وسیله قلم مو هم زده تا ترکیب 
همگن شود. برای جلوگیری از خشک شدن رنگ های آماده شده 
باید آنها را در پالتی دردار یا قوطی در دار حدود 50 میلی لیتر 

نگهداری شوند.
  رقیق کردن رنگ با اضافه کردن تینر 10000 انجام می شود، 

در صورت لزوم مانند ایجاد طرح های ابر و بادی و سایه روشن ها، 
رنگ رقیق تر می شود.

تهیه نمونه چرخه رنگ از رنگ های رولعابی
شناخت کیفیت و فام رنگ ها برای نقاشی با رنگ های رولعابی 
اهمیت دارد. روی یک بشقاب لعاب دار از هر رنگ با قلم مو 
یا ابزارهای مورد کاربرد ضخامت های مختلف اجرا می شود. 
سپس در کوره با دمای مشخص شده پخت می شود. نقش 
نحوه های  تشخیص  و  رنگ  انتخاب  برای  آزمون  بشقاب 
مختلف اجرا روی قطعه اصلی مؤثر است. مراحل آماده سازی 

رنگ عکاسی شود. 
1  پالت یا قوطی کوچک در دار 

2  ترکیب رنگ
3  بشقاب نمونه های رنگی

شکل 4ـ نمونه چرخه های رنگ های رولعابی

شکل 5 ـ پالت رنگ آماده شده

شکل 6 ـ نمونه چرخه رنگ رولعابی
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ایمنی
هنگام  کبریت  یا  فندک  از  استفاده  یا  و  بخاری  مانند  حرارتی  وسایل  به  نزدیک  تینر  قوطی  نگهداری 

است اشتعال زا  به شدت  تینر  زیرا  شود،  پرهیز  آن  از  استفاده 

کنترل تداخل مرزهای طرح با رنگ رولعابی
ابزار و مواد مورد نیاز:

رنگ رولعابی مشکی و نارنجی، روغن هریوس، تینر10000، کاشی 10 × 10 سانتی متر، پیمانه معادل قاشق 
غذا خوری، پالت تخم مرغی در  دار یا 2 عدد قوطی حدود 50 میلی لیتر، کاربن، قلم موی گرد شماره 3و 8

مراحل فعالیت کارگاهی:
یک قاشق رنگ از هر رنگ را در دو قوطی جداگانه ریخته و به هر قوطی حدود دو قاشق روغن اضافه 

کنید. سپس هر رنگ را جداگانه با قلم مو ترکیب کنید تا همگن شوند.
از هر رنگ حدود یک قاشق را درون پالت ریخته و به آن یک 

قاشق تینر اضافه کرده و هم زده تا ترکیب همگن شود.
طرح مشخص شده را با کاربن روی کاشی انتقال دهید. رنگ گذاری 
را با رنگ سیاه غلیظ و از قسمت سر پرنده شروع کنید. قسمت 
سیاه در بال پرنده را با ترکیب هر دو غلظت به صورت سایه روشن 

اجرا کنید.
بعد از خشک شدن رنگ سیاه با رنگ نارنجی غلیظ قسمت بدن 
و نوک را رنگ گذاری کنید. انتهای دم را با ترکیب رنگ رقیق و 

غلیظ به صورت سایه روشن اجرا کنید.

فعالیت 
کارگاهی

نقاشی با رنگ رولعابی 
یکی از ویژگی افراد حرفه ایی انتخاب طرح متناسب با 
روش تزیین است. در پودمان های 3 و 4 به مختصات 
طرح متناسب با روش های زیر لعابی و نقاشی با لعاب 

پرداخته شد.
با توجه به ویژگی رنگ رولعابی که روان بوده و نسبت 
نقوش  اجرای  امکان  دارد،  لعاب جسمیت کمتری  به 
پیچیده و ظرافت ها را ممکن می کند. همچنین به دلیل 
اجرای رنگ رولعابی بر روی سطح بدون جذب و صیقلی 
لعاب، فرصت برای پرداختن به جزئیات و اجرای بافت و 

سایه روشن های رنگی را ایجاد می کند.

شکل 7ـ انتقال طرح روی بشقاب
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از این رو طیف گسترده ای از طرح ها را می توان انتخاب کرد. به عنوان مثال هر دو شکل زیر قابلیت اجرا با رنگ 
رولعابی را دارد، اما شکل 8 که دارای ظرافت های رنگی است، امکان اجرا با روش نقاشی با لعاب ندارد و با 
رنگ رولعابی امکان پذیر است. اما آنچه اهمیت دارد، مهارت اجرای رنگ که نیاز به مهارت کنترل تغییر غلظت 

رنگ برای پرداز نقوش و مدیریت زمان خشک شدن رنگ دارد.

شکل 9ـ نقش با سطوح رنگی تختشکل 8 ـ نقش با جزئیات و سایه روشن

مراحل اجرای نقاشی با رنگ رولعابی:
  آماده سازی قطعه که مطابق روش هفت رنگی باید تمیز و بدون گرد و غبار باشد. قبل از انتقال طرح باید با 

شست و شو با مایع ظرفشویی یا پنیه آغشته به الکل )شیشه پاک کن( سطح لعاب چربی زدایی شود.
  طرح مد نظر با کاربن روی سطح قطعه انتقال داده 

می شود )گلدان استوانه یا بشقاب(.
  انتخاب سایز و نوع قلم مو )گرد یا تخت( متناسب 

با طرح انجام می شود.
  رنگ آماده شده با قلم مو روی قسمت هایی مشخص 

اجرا می شود. برای ایجاد سایه روشن و ترکیب رنگ ها 
رنگ با تینر رقیق تر می شود.

موجب  تینر  با  رنگ  ترکیب  داشت،  درنظر  باید 
اجرا  زمان  تعیین  می شود.  آن  سریع تر  خشک  شدن 

متناسب با مدت زمان خشک شدن رنگ در کیفیت اجرای بافت های رنگی اهمیت دارد. یکی از قابلیت های 
رنگ های رولعابی پرداز و ایجاد سایه روشن های رنگی است، که با کنترل غلظت های مختلف رنگ و بازی قلم مو 

انجام پذیراست. لعاب  سطح  روی  آن  با 

شکل 10ـ انتقال طرح با کاربن
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  همچنین بعد از این که رنگ خشک شد، نباید 

لایه مجدد رنگ روی آن اضافه شود زیرا موجب 
زیرین می شود. جمع شدگی لایه 

رنگ های  مرز  آمیختگی  از  جلوگیری  برای    

مختلف در یک طرح باید بعد از خشک شدن کامل 
هر قسمت رنگ بعدی در کنار آن اجرا شود.

شکل 12ـ طرح منتقل شدهشکل 11ـ انتقال طرح روی کاشی

شکل 14 ـ قطعه نقش زنی شکل 13 ـ رنگ گذاری رولعابی
شده با رولعابی

15ـ قطعه پخت شده

تمرین
روی یک  را  مقابل  نقش  رولعابی  رنگ های  از  استفاده  با 

کنید. اجرا  لعاب دار  کاشی 
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به دلیل وجود تینر و روغن در ترکیبات رولعابی، ریختن باقیمانده رنگ و یا پسماند آب شست وشوی قلم مو 
و پالت های رنگی در محیط زیست موجب آسیب به گیاهان و حیوانات می شود.

توجهات 
زیست محیطی

تزیین با عکس برگردان 
تزیین با عکس برگردان )ترنسفر( روی سرامیک یکی از روش های رایج در تولید ظروف به صورت سری با نقوش 
یکسان است. در این شیوه طرح مورد نظر به صورت عکس یا نقش با نرم افزارهای گرافیکی طراحی می شود. 
سپس با چاپ تصویر روی کاغذ مخصوص به نام دکال1 با رنگ های رولعابی چاپ می شود سپس برای محافظت 
از لایه چاپ شده و انتقال آسان طرح بر روی قطعه، سطح کاغذ با لایه ای از ژلاتین مخصوص پوشیده می شود.

عکس برگردان ها با نقوشی متنوع و به صورت ورقه ای و اغلب در ابعاد A4 یا A3 عرضه می شود. همچنین 
امکان سفارش طرح اختصاصی مطابق نظر مشتری نیز وجود دارد.

آماده سازی عکس برگردان
ابعاد نقش های روی عکس برگردان متناسب با ابعاد قطعه انتخاب می شود. روی هر ورقه تعداد مشخصی از 

نقش با فواصل مشخصی چیدمان شده است.
  با قیچی یا کاتر هر نقش برش خورده را با رعایت حاشیه از ورق اصلی جدا می شود.

  نقش بریده شده روی قطعه جا نمایی می شود.

مراحل انتقال عکس برگردان روی قطعه
از  بعد  و  شده  چربی زدایی  و  تمیز  سانتی متر(  قطر 20  با  )بشقاب  لعاب دار  قطعه  قبل  روش های  با  مطابق 

می شود؛ انجام  مراحل  این  آماده سازی 
  عکس برگردان باید در آب خیس شود تا نقش متصل به لایه ژلاتینی از روی کاغذ جدا شود. عکس برگردان 

به مدت 30 تا 60 ثانیه در آب ولرم قرارمی گیرد تا لایه نقش دار از کاغذ جدا شود.
  عکس برگردان روی محل مورد نظر قرار گرفته و کاغذ زیرین به آرامی بیرون کشیده می شود تا لایه چاپی 

روی سطح لعاب دار منتقل شود.

Decal ـ1

شکل 16ـ برگه طرح عکس برگردان شده و تک طرح
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  موقعیت عکس برگردان باید قبل از خشک شدن به 

آرامی تنظیم و در محل دقیق قرارمی گیرد. جا به جا کردن 
عکس برگردان پس از خشک شدن، موجب چروکیدگی 

و خراب شدن آن می شود.
  برای چسبیدن کامل عکس برگردان به قطعه باید 

از  استفاده  با  شود.  خارج  آن  زیر  آب  یا  هوا  حباب 
پارچه نرم و مرطوب، به آرامی از مرکز طرح به سمت 
لبه ها حرکت داده می شود. باقی ماندن آب یا حباب 
کیفیت  در  نقص  باعث  عکس برگردان  زیر  در  هوا 

از پخت خواهد شد. بعد  نهایی 
شکل 17ـ مشخص کردن مکان نصب عکس برگردان

شکل 18ـ قرار دادن کاغذ 
عکس برگردان در ظرف آب 

و  قطعه  روی  انتقال عکس برگردان  19ـ  شکل 
جدا کردن کاغذ

شکل 20ـ خارج کردن حباب ها

نصب عکس برگردان روی قسمت های برجسته یا گود
استفاده روی گلدان  برای  اما  یا کاشی نصب می شود.  بشقاب  مانند  اغلب عکس برگردان روی زمینه تخت 
شکم دار یا ماسه با ایجاد برشی دقیق در قسمتی از طرح می توان بدون چروک خوردگی نقش را منتقل کرد.

شکل 21ـ قطعه عکس برگردان شده قبل و بعد از پخت
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پژوهش کنید
نقش گل سرخی از گذشته یکی از عکس برگردان های 
بوده است. تحقیق  پرکاربرد روی ظروف سرامیکی 
کنید این نقش از چه زمانی مورد استفاده قرار گرفته 
آیا  مادر بزرگتان  بوفه  در  ببینید  همچنین  است. 
و  رنگ  کیفیت  است؟  موجود  نقش  این  با  ظروفی 

ماندگاری کامل آن را بررسی کنید.

تمرین
یک گلدان شکم دار یا کاسه لعاب دار را با عکس برگردان 

تزیین کنید.

پخت تزیینات رولعابی
پخت تزیینات رولعابی یا پخت سوم با هدف سوختن مواد ژلاتینی و ذوب شدن لایه نازک رنگ و چسبیدن 
به سطح لعاب انجام می شود. دمای پخت رولعابی ها بسته به نوع تولید کننده و مواد اولیه بر روی آن مشخص 
شده است. به طور معمول میانگین دمای پخت آنها در حدود 550 تا 850 درجه سانتی گراد می باشد. چنانچه 
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نکته
تزیینات رولعابی قبل از پخت باید کامل خشک باشند. برای اطمینان بهتر است، قطعه حدود 24 ساعت در 

مکانی خشک قرارگرفته و بعد در کوره چیدمان شود.

دمای پخت بالاتر از دمای تعیین شده، تنظیم شود، امکان سوختن و کدر شدن رنگ ها وجود دارد. همچنین 
تنظیم دمای پایین تر از حد انتظار نیز موجب عدم تثبیت رنگ و پاک شدن آنها در اثر سایش و شست و شو 

است. از این رو تنظیم دما متناسب با دمای توصیه شده، ضرورت دارد.
چیدمان کوره برای پخت سوم

اصول چیدمان تزیینات رولعابی همانند کوره لعاب است. هنگام چیدمان باید از ضربه خوردن به تزیینات و 
روی هم قرار دادن قطعات پرهیز شود. البته به دلیل این که اغلب دمای پخت زیر 800 درجه سانتی گراد است 

و دمای ذوب لعاب اصلی بیشتر است، امکان چیدمان فشرده تر نسبت به کوره لعاب وجود دارد.
زمان نگهداری در دمای نهایی حدود 15 ـ 10 دقیقه در نظر گرفته می شود.

ایمنی
مواد آلی و روغن موجود در رنگ های رولعابی در هنگام پخت سوم، تجزیه و گازهای بد بویی را تولید 

می کنند. سیستم تهویه اتاق کوره باید روشن باشد تا از تجمع گازها در محیط جلوگیری شود.
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ارزشيابي شایستگی تزیین رولعابی 

استاندارد عملکرد: 737113065كدپيمانه/پودمان سرامیک سازان دستیحرفه737113كد حرفه
آماده سازی رنگ نو عکس برگردان برای تزیینات رولعابی، نقاشی با مواد 
رولعابی به وسیله قلم مو و انتقال عکس برگردان بر روی بشقاب لعاب دار پخته 

شده با گل ارتن ور سفید به قطر 20سانتی متر در 150 دقیقه
L٣سطح صلاحيتلعاب کاری و تزیین با لعابوظيفه شغل06كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی تزیین رولعابیکار7371130651کد کار

شرايط انجام كار مرا حل کاررديف
)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشيابي

ممكن
نمره کسب 

شده 

1
آماده سازی 

رنگ رولعابي و 
عکس برگردان

ابزار: ترازو، پالت تخم مرغی 12 رنگ، قوطی 50 میلی لیتری در دار
مواد: رنگ رو لعابی حدود 5 رنگ دمای 750 درجه سانتی گراد، روغن هریوس، تینر 

10000، بشقاب لعاب دار با قطر 20 سانتی متر
زمان: 30 دقیقه

آزمون 
عملکردی

انتخاب رنگ رولعابی و نوع روان کننده، تعیین نسبت رنگ به میزان روان کننده، 
آماده سازی 12 رنگ مختف و تعيين گرانروی رنگ رولعابی، آماده سازی پالتی از 

حداکثر 12 رنگ مختلف در مدت زمان 20 دقیقه
3

انتخاب رنگ رولعابی و نوع روان کننده، تعیین نسبت رنگ به میزان روان کننده، 
آماده سازی 9 رنگ مختلف و تعيين گرانروی رنگ رولعابی،آماده سازی پالتی از 

حداقل 9 رنگ مختلف در مدت زمان 30 دقیقه
2

میزان  به  رنگ  نسبت  تعیین  روان کننده،  نوع  و  رولعابی  رنگ  انتخاب 
رولعابی،  رنگ  گرانروی  تعيين  و  مختلف  رنگ   6 آماده سازی  روان کننده، 

دقیقه  45 زمان  مدت  در  مختلف  رنگ   6 حداقل  از  پالتی  آماده سازی 
1

نقاشی با رنگ 2
رولعابی

ابزار: ترازو، پالت تخم مرغی 12 رنگ، قوطی 50 میلی لیتری در دار، قلم موd سرگرد 
شماره 1 و 8 و 12، کوره پخت سرامیک، ماسک استاندارد، ابزار های سوزنی نازک، 

مغار کنده کاری کوچک
مواد: پالت رنگ آماده شده رولعابی با گرانروی استاندارد، بشقاب لعاب دار با قطر 20 

سانتی متر
زمان: 90 دقیقه

آزمون 
عملکردی

اجرای نقش ذهنی با جزئیات با رنگ رولعابی با ضخامت استاندارد و یک دست 
با کنترل غلظت رنگ  بافت های رنگی و سایه روشن  اجرای  روی بشقاب، و 

در مدت زمان 30 دقیقه
3

استاندارد و یک دست  با ضخامت  با رنگ رولعابی  اجرای نقش مشخص شده 
با کنترل غلظت رنگ  بافت های رنگی و سایه روشن  اجرای  روی بشقاب، و 

دقیقه زمان 30  در مدت 
2

استاندارد و یک دست  با ضخامت  با رنگ رولعابی  اجرای نقش مشخص شده 
1روی بشقاب، در مدت زمان 30 دقیقه

تزیین با 3
عکس برگردان

ابزار: کاسه پلاستیکی، اسفنج، بافشانه آب، کوره پخت سرامیک، ماسک استاندارد، 
قلم موی گرد و تخت، عکس برگردان، قیچی، بشقاب لعاب دار با قطر 20 سانتی متر

زمان: 30 دقیقه
پروژه

آماده سازی قطعه و عکس برگردان مطابق به ابعاد قطعه، انتقال ترنسفر بدون 
3چروک، چیدمان کوره مطابق با برنامه داده شده، در مدت زمان 20 دقیقه

بدون  ترنسفر  انتقال  قطعه،  ابعاد  به  و عکس برگردان مطابق  قطعه  آماده سازی 
دقیقه زمان 30  مدت  در  داده شده،  برنامه  با  مطابق  2چروک، چیدمان کوره 

بدون  ترنسفر  انتقال  قطعه،  ابعاد  به  و عکس برگردان مطابق  قطعه  آماده سازی 
دقیقه زمان 90  مدت  در  داده شده  برنامه  با  مطابق  1چروک، چیدمان کوره 

شایستگی های غیر فنی، 
ایمنی، بهداشت، توجهات 
زیست محیطی و نگرش: 

1ـ تفکر خلاق )N15( سطح 1
2ـ استفاده از ماسك و لباسك ار نخي، دستکش پلاستیکی و دستکش نسوز، جعبه 
زاویه، روش کار(،  فاصله،  )رعایت  برنده  ابزار  ایمنی  به کارگیری  اولیه،  کمک های 
کفش  از  استفاده  ارت  سیم  ـ  خشک  دست  وسایل برقی)  ایمنی به کارگیری 
پلاستیکی(، کپسول آتش نشانی)اطفای حریق برق(، استفاده از تهویه، ارگونومی 

چیدمان کوره، ایمنی استفاده از مواد معدنی و شیمیایی
3ـ توجه به میزان مصرف مواد معدنی و دقت در ارزشمندی رنگدانه های معدنی 
با توجه به انرژی مصرف شده برای تولید آن و جمع آوری و نگهداری پسماند لعاب 

در ظرف مخصوص به منظور استفاده مجدد.
4ـ به کارکرد متنوع اجرای تزیینات رولعابی در دوره های تاریخی هنر سرامیک 

ایران توجه کند.

مشاهده و 
چک لیست

2انجام كامل همه موارد

1انجام ناقص موارد

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات:
1ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 1 و 3 )مراحل بحرانی(
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليفك اري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي 

انجامك ار، معيار اساسي ارزشيابي است.
ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سر وكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجامك ار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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استاندارد عملکرد 
پوشش رنگ زیرلعابی و رولعابی بر روی بشقاب با گل ارتن ور خام و لعاب دار به قطر 20 سانتی متر به وسیله 

پیستوله یا قلم مو و انتقال طرح داده شده، خراش دادن آن با ابزار استاندارد در مدت زمان 120 دقیقه

به سؤالات زیر فکر کنید 
1  چگونه گاهی برداشتن و حذف کردن بخشی از تزیینات رنگی باعث خلق آثار سرامیکی متفاوت می شود؟

2  تفاوت حس دیداری و لمسی اثری که با روش اسگرافیتو تزیین می شود با دیگر روش های تزیینی در لعاب 
چیست؟

در فصل سرما وقتی شیشۀ پنجره را بخارگرفته است و با انگشت روی آن طرح می کشید، با پاک کردن بخار 
آب از روی شیشه )لایۀ رویی(، فضای بیرون پنجره )لایۀ زیرین( به وضوح دیده می شود. این ساده ترین و 

طبیعی ترین شکل اسگرافیتو در زندگی روزمره است.
بسیاری از روش های تزیین سرامیک ها، بر پایه افزودن شکل می گیرند 
)لعاب و رنگ ها بر روی سطح سرامیک اضافه می شوند(، اما در روش 
اسگرافیتو )خراش دادن(، تزیین بر پایۀ کاهش و حذف کردن استوار 
است. در اسگرافیتو، با خراشیدن، برداشتن و تراشیدن یک لایه، لایۀ 

زیرین آشکار می شود.

در این واحد یادگیری، با روش انجام اسگرافیتو در مراحل مختلف تزیین آشنا می شوید.

تزیین و اسگرافیتو

واحد يادگيري 2

شیشۀ بخار گرفته
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خراش نگاری )اسگرافیتو1( 
خراش نگاری یا اسگرافیتو یکی از روش های تزیین در سرامیک است . این واژه از ریشۀ ایتالیایی اسگرافایر2 به معنی 
خراشیدن یا حکاکی کردن گرفته شده است. در دوران رنسانس، معماران، این روش را روی نمای ساختمان ها 

پیاده می کردند؛ آن ها دیوار را با ملات سیاه یا قهوه ای 
یک  بود،  مرطوب  هنوز  وقتی  و  می کردند  گچ کاری 
با  می کشیدند. سپس  آن  روی  گچ سفید  نازک  لایۀ 
طراحی  طبق  را  سفید  گچ  مخصوص،  کاردک های 
و  آشکار  زیرین،  ملات  تیرۀ  خطوط  تا  می تراشیدند 

ایجاد شود. بر روی دیوارها  طرح های متفاوتی 
در ایران نیز، به ویژه در سده های چهارم و پنجم هجری 
)دورۀ سامانیان و آل بویه(، با تراشیدن و خراش گلابه 

)انگوب( به منظور تزیین سرامیک استفاده می کردند.

Sgraffito ـ1
Sgraffire ـ2

شکل 22ـ بشقاب با تزیین اسگرافیتو ـ دورۀ سامانیان

شکل 23ـ ظروف سرامیکی با تزیین اسگرافیتو
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روش خراش دادن و ایجاد تزیین بر روی لایه های اعمال شده بر روی بدنۀ سرامیکی را می توان به شیوه های 
مختلف مطابق نمودار زیر انجام داد:

اسگرافیتو

اسگرافیتو بر روی بدنۀ چرمینه و خشک دارای انگوب

اسگرافیتو بر روی بدنۀ خام و یا بیسکوییت شده در روش زیر لعابی

اسگرافیتو بر روی لعاب خام در روش ماجولیکا

اسگرافیتو بر روی تزیینات رو لعابی

نمودار 3

از خصوصیات اسگرافیتو در تزیین می توان به موارد زیر اشاره کرد:

1ـ کنتراست و تضاد بصری 

2ـ بافت ملموس

3ـ آزادی عمل بیشتر در طراحی

امکان ایجاد اختلاف رنگی )با شدت بالا( بین لایۀ رویی و لایۀ زیرین باعث می شود طرح 
در نهایت وضوح بیشتری داشته باشد.

برخلاف نقاشی های تخت زیر لعابی، اسگرافیتو یک فرو  رفتگی ظریف روی بدنه ایجاد می کند 
که لمس کردن تزیینات را میسر می سازد.

امکان ایجاد خطوط بسیار ظریفِ مویی در این روش بیشتر است.

1  اسگرافیتو بر روی بدنۀ مرطوب و دارای انگوب
یکی از معمول ترین شیوه های به کارگیری اسگرافیتو، 
اعمال یک لایه انگوب با رنگ متفاوت با بدنۀ اصلی و 
ایجاد طرح با روش خراشیدن و کندن لایۀ رویی انگوب 
است؛ هدف از این کار پیدا شدن رنگ بدنۀ سرامیکی 
است که در نهایت باعث می شود نقاشی و طرح ایجاد 
شده به رنگ بدنه درآید و زمینۀ کار، هم رنگ انگوب 

باشد.

شکل 24ـ  بشقاب سرامیکی با تزیین اسگرافیتو
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مراحل انجام این روش به شرح رو به رو 
می باشد:

نمودار 4ـ مراحل اجرای اسگرافیتو بر روی بدنۀ مرطوب و دارای انگوب

آماده سازی قطعۀ خام برای اعمال انگوب

آماده سازی و اعمال انگوب

انتقال طرح بر روی انگوب

اجرای اسگرافیتو

پخت بیسکوییت

اعمال لعاب شفاف

پخت لعاب

شکل 25ـ انتقال طرح اسگرافیتو

شکل ٢٨ـ نقش خراش داده شده شکل 26ـ طرح منتقل 
شده

شکل ٢٧ـ روش خراش دادن 
طرح
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شکل 30ـ طرح اسگرافیتو شده پس از پختشکل 29ـ نقش اسگرافیتو شده قبل از پخت

استفاده  فرم هایی  و  قطعات  از  اسگرافیتو  روش  برای  معمولاًًً  انگوب:  اعمال  برای  خام  قطعۀ  آماده سازی 
مناسب  اسگرافیتو  برای  زیاد،  تزیینات  یا  و  برجستگی  با  باشند. سطوح  دارای سطوحی صاف  که  می کنند 
نیستند و ممکن است در حین اجرای این روش، آسیب ببینند. قطعۀ سرامیکی باید دارای رطوبت مورد نیاز 
برای اعمال انگوب و همچنین اجرای راحت تر اسگرافیتو باشد. بهترین مرحله برای انگوب زدن زمانی است 
که گل در مرحلۀ چرمینه باشد. در این مرحله انگوب با بدنه اتصال بهتری خواهد داشت و در نتیجه احتمال 

این که در نهایت پوسته کند کمتر می شود.
آماده سازی و اعمال انگوب: انگوب پوششی است که معمولاً برای اصلاح بافت و رنگ بدنۀ سرامیکی به کار 
می رود. مهم ترین عامل انتخاب انگوب استاندارد، هماهنگی ترکیب انگوب با بدنه و لعاب نهایی است. طوری که 
در نهایت باعث پوشش بدنه شود و بعد از اعمال لعاب و پخت درون کوره، پوسته نکند، و لعاب دچار معایبی 
مثل ترک خوردن نشود. در کتاب دانش فنی سال یازدهم به روش های ساخت و اعمال انواع انگوب اشاره 

شده است.

پوشش دهي قطعه با رنگ 
در روش اسگرافیتو معمولاً از انگوب های رنگی برای پوشش قطعه استفاده می شود. برای رنگی کردن انگوب 
می توان از اکسید های فلزی رنگ زا )آهن، مس،کبالت،کروم و ...( و استین های آمادۀ تجاری بهره می گیرند. 
میزان استفاده از این رنگ ها بستگی به شدت رنگی مورد نظر دارد. استین ها را از حدود 1 تا 10 درصد به 
از روش های  اما می توان  انگوب اسپری کردن آن است؛  انگوب اضافه می کنند. بهترین روش اعمال  ترکیب 

غوطه وری، ریختنی و یا اعمال با قلم مو نیز استفاده کرد.
انتقال طرح بر روی انگوب: انتقال طرح بر روی انگوب به گونه ای انجام می شود که انگوب آسیب نبیند و به 
اصطلاح زخمی نشود. در پودمان های قبلی به روش های انتقال طرح بر روی قطعه اشاره شده است. معمولاً با 

توجه به طرح انتخاب شده، مناسب ترین روش انتقال طرح را انتخاب می کنند.
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ابزار مناسب اجرای اسگرافیتو
انتخاب ابزار مناسب برای اسگرافیتو با توجه به نقش، 
یکی دیگر از عوامل افزایش کیفیت در این روش است. 
ابزارهای سوزنی شکل و نوک تیز، مغارهای مینیاتوری و 
انواع کارد های نوک تیز برای ایجاد خراش مورد استفاده 
قرار می گیرند. انگوب رنگی و پوششی به کار رفته بر روی 
سطح آسیب پذیر است و هنگام اجرای اسگرافیتو باید 
مراقب بود که انگوب زمینه آسیب نبیند و تا جای ممکن 

از تماس دست بر روی سطح انگوب جلوگیری شود.

شکل 31ـ ابزارهای سوزنی و مغارهای خراش

نکته
هنگام کار با ابزارهای نوک تیز موارد ایمنی را رعایت 

کنید     .

اجرای اسگرافیتو )خراش دادن( 
بعد از انتقال طرح مرحلۀ انجام اسگرافیتو آغاز می شود. در این مرحله از ابزارهای نوک تیز برای خراش دادن 
و ایجاد نقش بر روی سطح استفاده می کنند. در اثر خراش و برداشته شدن رنگ انگوب، رنگ اصلی بدنه در 
زیر آن مشخص می شود. باید توجه داشت مهم ترین عامل در اجرای این روش، کنترل میزان فشار ابزار بر 
روی سطح است و فشار ابزار و ایجاد خراش بر روی انگوب نباید باعث آسیب دیدن بدنۀ خام سرامیک شود.

شکل 32ـ شیوه های مختلف ایجاد خراش بر روی سطوح رنگی
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پخت بیسکوییت، اعمال لعاب شفاف، پخت لعاب
بعد از اجرای اسگرافیتو و اطمینان از خشک شدن کامل بدنه و انگوب، قطعات را پخت می کنند. مرحلۀ بعدی 
برای پوشش نهایی از لعاب ترانسپرنت استفاده  اعمال لعاب شفاف بر روی قطعۀ تزیین شده است. معمولاً 
می شود؛ در حالی که می توان از لعاب های رنگی و ترانسپرنت نیز برای لعاب زنی استفاده کرد؛ لعاب هایی با 
ترکیب  از  می توان  به طور مثال  شود.  حفظ  لعاب  شفافیت  طوری که  دهنده،  رنگ  مواد  از  بسیار کم  مقادیر 
حداکثر 2 یا 3 درصد اکسید مس به همراه لعاب ترانسپرنت استفاده کرد و یا ترکیب اکسید کبالت به میزان 
0/2 درصد به همراه ترانسپرنت می تواند رنگ آبی کم رنگ و شفافی را ایجاد کند، ضمن این که مانع از شفافیت 

نهایی لعاب و همچنین وضوح تزیین اسگرافیتوی زیر لعاب نمی شود.
بعد از اعمال لعاب شفاف، قطعه را در دمای استاندارد پخت می کنند.

مهارت اجرای اسگرافیتو بر روی بدنۀ مرطوب و دارای انگوب
مواد و ابزار مورد نیاز:

بشقاب ارتن ور قرمز چرمینه با قطر 15 سانتی متر ـ انگوب آماده )دوغاب ریخته گری سفید( ـ پیستوله ـ 
الک مش 80 ـ سوزن سفالگری ـ لعاب ترانسپرنت

مراحل فعالیت کارگاهی:
1  ابتدا میزان 100 گرم دوغاب ریخته گری آماده را با 10 گرم لعاب شفاف مخلوط کنید و از الک 80 

عبور دهید.
باشید  داشته  توجه  اعمال کنید.  چرمینه  بشقاب  روی  بر  را  شده  آماده  انگوب  پیستوله،  وسیلۀ  به    2

ضخامت انگوب کمتر از ضخامت لعاب استاندارد باشد.
3  کمی صبر کنید و با انگشتان دست، سطح بشقاب را به آرامی لمس کنید و درصورتی که انگوب به انگشتان 

دستتان نچسبید، زمان اجرای مرحلۀ بعدی است.
4  طرح مقابل را به وسیلۀ مداد نرم بر روی انگوب منتقل کنید.

5  با استفاده از ابزارهای نوک تیز یا مغارهای ظریف، شروع به تراشیدن 
بخش های مورد نظر طرح کنید. با برداشتن لایۀ رنگی بالایی، رنگ گل 
بدنه که در تصویر مقابل قرار دارد نمایان می شود. تراشه هایی که جدا 
می شوند را با فوت کردن یا یک قلم موی بسیار نرم و خشک، به آرامی 
رنگ ها  نکشید چون  کار  روی  را  پاک کنید )دست خود  روی کار  از 

پخش می شوند(.
6  مراقب باشید فقط انگوب برداشته شود و آسیبی به بدنۀ اصلی بشقاب وارد نشود.

7  در این مرحله و با مشخص شدن مرزها، زمینۀ طرح را مطابق الگو خراش دهید که رنگ بدنۀ اولیه 
مشخص شود.

8  بعد از کامل شدن طرح، بگذارید بشقاب و انگوب کاملًا خشک شوند.
9  بشقاب تزیین شده را در دمای 1000درجۀ سانتی گراد پخت کنید.

10  مقدار 100 گرم لعاب ترانسپرنت را آماده و از الک با مش 80 عبور دهید و به وسیلۀ پیستوله، بشقاب 
را لعاب بزنید.

فعالیت 
کارگاهی
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11  بعد از تمیز کردن کف بشقاب آن را درون کوره گذاشته و دوباره در دمای 1000درجۀ سانتی گراد 
پخت کنید.

12  بعد از سرد شدن کوره، بشقاب را بررسی و جدول زیر را کامل کنید:

عالیمتوسطضعیفموارد مورد بررسی

کیفیت انگوب زمینۀ بشقاب )پوشش یکنواخت سطح، ضخامت استاندارد، پوسته نکردن(

کیفیت اجرای اسگرافیتو 

کیفیت لعاب 

اسگرافیتو بر روی بدنۀ خام و یا بیسکوییت در روش زیرلعابی
از رنگ های  بر روی لایه ای  انگوب،  به جای  تزیین  این است که اسگرافیتو و  با روش قبلی  این روش  تفاوت 
مخصوص زیر لعابی انجام می گیرد. در پودمان نقاشی زیر لعابی به نقاشی بر روی بدنۀ خام و بیسکوییت اشاره شد. 
برای انجام اسگرافیتو معمولاً تمام سطح کار با لایه ای از رنگ زیر لعابی پوشش داده می شود و پس از آن ایجاد 

نقش صورت می گیرد.
مراحل انجام اسگرافیتو بر روی بدنۀ خام و یا بیسکوییت شده در روش زیر لعابی به این ترتیب است:

نمودار 5  ـ مراحل اجرای اسگرافیتو بر روی بدنۀ خام و یا بیسکوییت شده در روش زیر لعابی

آماده سازی قطعۀ خام و یا بیسکوییت شده برای اعمال رنگ زیر لعابی

آماده سازی و اعمال رنگ بر روی بدنه

انتقال طرح بر روی رنگ اعمال شده

اجرای اسگرافیتو

پخت بیسکوییت

اعمال لعاب شفاف

پخت لعاب
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شکل 33ـ ظروف با تزیین اسگرافیتو

مهارت اسگرافیتو بر روی بدنۀ خام و یا بیسکوییت شده در روش زیر لعابی
مواد و ابزار مورد نیاز:

2 عدد بشقاب خام و بیسکوییت ارتن ور سفید با قطر 15 سانتی متر ـ استین مشکی ـ پیستوله ـ الک 
مش 80 ـ ترازو ـ سوزن سفالگری ـ لعاب ترانسپرنت 

مراحل انجام فعالیت:

1  ابتدا از آماده بودن سطح بشقاب ها جهت اجرای تزیینات اطمینان حاصل کنید.
2  مقدار 8 گرم استین مشکی را با 2 گرم لعاب شفاف و 15 گرم آب مخلوط کنید و از الک با مش 80 

عبور دهید.

فعالیت 
کارگاهی
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3  به وسیلۀ مداد نسوز زیر بشقاب ها را با عبارات »خام« و »بیسکوییت« علامت گذاری کنید.
4  به وسیلۀ پیستوله، رنگ آماده شده را بر روی سطح بیرونی بشقاب خام و بیسکوییت اعمال کنید. 

توجه داشته باشید ضخامت رنگ زیاد نشود و یک لایه رنگ سیاه برای پوشش بشقاب ها کافی است.
5  بعد از خشک شدن رنگ، طرح مقابل را به وسیلۀ مداد نرم بر 

روی هر دو بشقاب منتقل کنید.
شروع  ظریف،  مغارهای  یا  تیز  نوک  ابزارهای  از  استفاده  با    6
لایۀ  برداشتن  با  کنید.  طرح  نظر  مورد  بخش های  تراشیدن  به 
رنگی بالایی، رنگ گل بدنه که در زیر قرار دارد نمایان می شود. 
قلم موی  یک  یا  کردن  فوت  با  را  می شوند  جدا  که  تراشه هایی 
بسیار نرم و خشک، به آرامی از روی کار پاک کنید )دست خود را 

روی کار نکشید چون رنگ ها پخش می شوند(.
7  مراقب باشید بشقاب خام بر اثر فشار ابزار نشکند.

8  در این مرحله و با مشخص شدن مرزها، زمینۀ طرح را مطابق 
الگو خراش دهید که رنگ بدنۀ اولیه مشخص شود. 

9  بعد از کامل شدن طرح، بشقاب خام را در دمای 1050 درجۀ سانتی گراد پخت کنید.
10  مقدار200 گرم لعاب ترانسپرنت را آماده کنید و از الک با مش 80 عبور دهید و به وسیلۀ پیستوله، 

بشقاب ها را لعاب بزنید.
11  بعد از تمیز کردن کف بشقاب ها آنها را درون کوره گذاشته و در دمای 1080درجۀ سانتی گراد پخت 

کنید.
12  بعد از سرد شدن کوره، با بررسی نتایج ، جدول زیر را کامل کنید:

عالیمتوسطضعیفموارد مورد بررسی

کیفیت رنگ زمینۀ بشقاب خام )پوشش یکنواخت سطح، ضخامت استاندارد، پوسته نکردن( 

کیفیت رنگ زمینۀ بشقاب بیسکوییت )پوشش یکنواخت سطح، ضخامت استاندارد، پوسته نکردن(

کیفیت اجرای اسگرافیتو بر روی بشقاب خام

کیفیت اجرای اسگرافیتو بر روی بشقاب بیسکوییت

کیفیت نهایی بشقاب خام

کیفیت نهایی بشقاب بیسکوییت
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اسگرافیتو در روش ماجولیکا
اجرای اسگرافیتو بر روی تزیین ماجولیکا از لحاظ شیوۀ اجرایی تفاوت زیادی با روش های قبلی ندارد؛ تفاوت 
عمده درجزئیات و ماهیت اصلی روش هایی است که اسگرافیتو بر روی آنها اجرا می شود. مراحل کار درروش 

اسگرافیتو بر روی ماجولیکا به این ترتیب است:

شکل ٣٦ـ اعمال کامل لایه رنگ ماجولیکاشکل ٣٥ـ پاشش لایه رنگ ماجولیکاشکل ٣٤ـ اعمال لعاب اپک

شکل ٣٨ـ خراش لایه رنگیشکل ٣٧ـ انتقال طرح

شکل ٤١ـ بشقاب پخته شدهشکل 39ـ اسگرافیتو روی رنگ ماجولیکا شکل 40ـ بشقاب با طرح منتقل شده
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نمودار 6  ـ مراحل اجرای اسگرافیتو بر روی لعاب خام در روش ماجولیکا

آماده سازی قطعۀ بیسکوییت شده برای اعمال لعاب پوششی )اپک(

آماده سازی و اعمال لعاب اپک بر روی بدنه

انتقال طرح بر روی لعاب خام

آماده سازی رنگ برای روش ماجولیکا

اجرای نقاشی بر روی لعاب اپک

اجرای اسگرافیتو

پخت نهایی

در روش های قبلی، هدف از اسگرافیتو رسیدن به رنگ اصلی بدنۀ سرامیکی بود؛ اما در اسگرافیتو بر روی 
ماجولیکا، دو لایۀ رنگی خام شامل یک لایۀ لعاب اپک و یک لایۀ رنگ نقاشی شده وجود دارد؛ هدف این 
است که با خراشیدن لایه رنگی بالایی )اکسید یا رنگ رولعابی(، لایه لعاب سفید زیرین )که هنوز پخت نشده( 

نمایان شود. در این روش برای ایجاد خراش، استفاده از ابزارهای سوزنی و نوک تیز عمومیت دارد.

نکته
هنگام اجرای اسگرافیتو بر روی ماجولیکا، معمولاً فقط رنگ نقاشی شده را خراش می دهند و باید مراقب بود 

که لعاب اپک زمینه آسیب نبیند.
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اسگرافیتو بر روی لعاب خام در روش ماجولیکا
مواد و ابزار مورد نیاز:

بشقاب بیسکوییت ارتن ور قرمز، ترازوی دیجیتالی، لعاب اپک، قلم مو، ابزار سوزنی شکل، استین های رنگی
مراحل انجام فعالیت:

1  ابتدا مقدار 49 گرم لعاب اپک را با 1 گرم اکسید آهن قرمز و 70 گرم آب مخلوط کرده و از الک با 
مش 80 عبور دهید. سپس به روش ریختنی، بشقاب را لعاب بزنید.

2  الگوی مقابل را با مداد نرم بر روی آزمونه به آرامی انتقال دهید. طوری که لعاب اپک آسیب نبیند.
3  رنگ ها را با سلیقۀ خودتان و با مشورت با هنرآموز خود آماده 

کنید؛ نسبت زیر را برای ساختن رنگ ها در نظر بگیرید:
5 گرم استین با رنگ دلخواه + 5 گرم لعاب ترانسپرنت + 1 گرم 

صمغ سلولزی آماده + 20 گرم آب
رنگ  چند  از  می توانید  مقابل  طرح  نقاشی  و  رنگ آمیزی  برای 
استفاده کنید. رنگ ها را کاملًا هم بزنید و از الک با مش 80 عبور 

دهید.
4  برگ های موجود در طرح را با قلم موی مناسب و گرد روی 
بشقاب رنگ آمیزی کنید. توجه داشته باشید یک لایۀ نازک رنگ 

به کار ببرید و ضخامت رنگ ها زیاد نشود.
5  برای شروع دورگیری رنگ مشکی را مطابق نسبت های زیر آماده کنید:

5 گرم استین مشکی + 5 گرم لعاب ترانسپرنت + 1 گرم صمغ سلولزی آماده + 15 گرم آب
6  با قلم موی سر گرد ریز ، دور برگ ها را دورگیری کنید.

7  در این مرحله با استفاده از ابزار سوزنی و روش اسگرافیتو، جزئیات لازم )مثلًا رگبرگ ها( را با توجه 
به سلیقۀ خودتان خراش دهید. طوری که زمینۀ لعاب سفید مشخص شود.

8  بعد از اتمام مراحل بالا، نمونۀ آماده شده را در دمای 1000 درجۀ سانتی گراد پخت کنید.
نقاشی شده  قسمت های  لمس کردن  با  و همچنین  ظاهری  لحاظ  از  را  نهایی  نتیجۀ  پخت،  از  بعد    9

بررسی کنید و جدول زیر را کامل کنید.

عالیمتوسطضعیفکیفیت شکل ظاهری

کیفیت لعاب اپک زمینه

یک دست بودن رنگ ها )ازلحاظ رد قلم مو و پوشش یکنواخت سطح(

میزان شفافیت رنگ ها و دورگیری )براق یا مات و زبر بودن(

کیفیت ایجاد خطوط خراش داده شده 

فعالیت 
کارگاهی
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اسگرافیتو بر روی تزیینات رو لعابی
در واحد یادگیری قبل به انواع روش های تزیین به شیوۀ رو لعابی اشاره گردید؛ در این روش هم می توان از 

اسگرافیتو برای تزیین نهایی قطعه استفاده کرد. مراحل انجام این روش به این ترتیب است:

نمودار 7  ـ مراحل اجرای اسگرافیتو بر روی تزیینات رو لعابی

آماده سازی قطعۀ بیسکوییت شده برای اعمال لعاب

آماده سازی و اعمال لعاب بر روی بدنه

پخت لعاب

اجرای رو لعابی

اسگرافیتو بر روی رو لعابی

پخت نهایی

جهت انجام اسگرافیتو بر روی تزیینات رولعابی، ابتدا آنها را با لعاب مورد نظر پوشش می دهند؛ انتخاب لعاب بر اساس 
رنگ زمینۀ مورد نظر صورت می گیرد و از لعاب های پایه ترانسپرنت و اپک به همراه اکسید های فلزی رنگ دهنده 

و یا استین ها استفاده می کنند. پس از اعمال لعاب بر 
روی قطعات آنها را در دمای استاندارد پخت می کنند.

اجرای نقاشی با رنگ های رو لعابی آماده و پخت پایین 
بر روی لعاب پخت شده، مرحلۀ بعدی انجام این روش 
است؛ بعد از نقاشی و ترجیحاً بعد از خشک شدن رنگ 
ایجاد  و  طرح  شدن  کامل تر  برای  می توان  رولعابی، 
جزئیات بیشتر، با روش اسگرافیتو خطوط و بافت های 

مورد نظر را ایجاد کرد.
استفاده از ابزارهای مناسب برای ایجاد خراش و برداشتن 
رنگ رو لعابی اهمیت زیادی دارد. برای مثال استفاده از 
ابزاری مثل خلال دندان در برخی موارد کارایی بیشتری 

نسبت به سایر ابزارها دارد.
شکل 42ـ بشقاب با تزیین اسگرافیتو
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مهارت اسگرافیتو بر روی تزیینات رولعابی
مواد و ابزار مورد نیاز:

بشقاب بیسکوییت ارتن ور سفید، ترازوی دیجیتالی، لعاب اپک، قلم مو، ابزار سوزنی شکل، استین قهوه ای، 
رنگ های رولعابی، الک با مش 80

مراحل انجام فعالیت:
قهوه ای  استین  گرم   2 با  را  اپک  لعاب  گرم  مقدار 98  ابتدا    1
دهید.  عبور  مش 80  با  الک  از  و  مخلوط کرده  آب  گرم  و 140 

سپس با پیستوله، بشقاب را لعاب بزنید.
پخت  سانتی گراد  درجۀ  دمای 1080  در  را  لعاب دار  بشقاب    2

کنید.
3  الگوی مقابل را به وسیله کاربن بر روی بشقاب انتقال دهید.

و  قلم مو  از  استفاده  با  با سلیقۀ خودتان  و  به طرح  توجه  با    4
رنگ های رولعابی بشقاب را نقاشی کنید. هنگام انتخاب رنگ ها با 

هنرآموز خود مشورت کنید.
5  بعد از خشک شدن رنگ های رولعابی، از ابزارهای نوک تیز برای کامل تر شدن طرح و ایجاد جزئیات 

بیشتر، به روش اسگرافیتو خطوط و بافت های لازم را خراش دهید.
6  بعد از اتمام مراحل بالا، نمونۀ آماده شده را در دمای 850 درجۀ سانتی گراد پخت کنید.

نقاشی شده  قسمت های  لمس کردن  با  و همچنین  ظاهری  لحاظ  از  را  نهایی  نتیجۀ  پخت،  از  بعد    7
بررسی کنید و جدول زیر را کامل کنید.

عالیمتوسطضعیفکیفیت شکل ظاهری

کیفیت لعاب اپک زمینه

یک دست بودن رنگ های نقاشی شده )از لحاظ رد قلم مو و پوشش یکنواخت سطح(

میزان شفافیت رنگ ها )براق یا مات و زبر بودن(

کیفیت اجرای اسگرافیتو

فعالیت 
کارگاهی
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با بهروز زیندشتی هنرمند سرامیک ایران آشنا شویم:
بهروز زیندشتی متولد 1357 و کارشناس ارشد رشته صنایع دستی از دانشگاه 
هنر تهران است. او هنرمندی است که در زمینه های نقاشی، خطاطی و هنر 

سرامیک فعالیت می کند.

آثار وی با بهره گیری از ظرفیت های بصری خط، نشانه ها و عناصر 
در  گوناگون،  مجموعه های  قالب  در  و  گرفته اند  شکل  هنر ایرانی 
نمایشگاه های متعدد انفرادی و گروهی در ایران و خارج از کشور به 
نمایش در آمده اند. او هنرمندی فعال است که تاکنون موفق به کسب 

چندین جایزه معتبر از جشنواره های مختلف شده است.
بر تکنیک های  آثار زیندشتی تسلط  از مهم ترین ویژگی های  یکی 
رو لعابی و خوش نویسی است، او با به کارگیری رنگ های اصیل ایرانی 

و چیدمان هایی چشم نواز از حروف، آثاری ماندگار خلق می کند.

بشقاب با نقاشی رولعابی زرین فام

کاشی با نقاشی رولعابی زرین فامبشقاب با نقاشی رولعابی



190

ارزشيابي شایستگی تزیین و اسگرافیتو 

استاندارد عملکرد: 731413065كدپيمانه/پودمان سرامیک سازان دستیحرفه731413كد حرفه
پوشش رنگ زیرلعابی و رو لعابی بر روی بشقاب با گل ارتن ور خام و لعاب دار 
به قطر 20سانتی متر به وسیله پیستوله یا قلم مو و انتقال طرح داده شده، 

خراش دادن آن با ابزار استاندارد در مدت زمان120دقیقه 
L٣سطح صلاحيتلعاب کاری و تزیین با لعابوظيفه شغل 06كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی تزیین و اسگرافیتوکار7314130652کد کار

شرايط انجام كار مرا حل کاررديف
)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشيابي

ممكن
نمره کسب 

شده 

پوشش دهي 1
قطعه با رنگ

ابزار: کاسه پلاستیکی، اسفنج، بشر پلاستیکی، افشانه آب، پارچ مدرج، 
کمپرسور، سر پیستوله با درجه نازل )1/5 تا 1/8(، قلم موی سرگرد 

شماره 1 و 8 و 12، الک 80 مش، پالت تخم مرغی 12 رنگ
سیاه،  زرد،  فیروزه ای،  و  آبی لاجوردی  )قرمز،  معدنی  رنگدانه  مواد: 
نارنجی، سبز، صورتی، بنفش(، اکسید های فلزی رنگی )اکسید مس، 
اکسید  کروم،  اکسید  منگنز،  کربنات  مس،  سولفات  مس،  کربنات 
کبالت، سیلیکات کبالت، کربنات نیکل، اکسید آهن قرمز و زرد(، فریت 
ترانسپرنت و اپک )950 تا 1100(، روان کننده، قطعه خام و لعاب دار

زمان: 60 دقیقه

آزمون 
عملکردی

آماده سازی 12 رنگ مختلف و تعيين گرانروی رنگ زیر لعابی و رو لعابی بر اساس قطعه خام 
و لعاب دار، اسپری کردن یکدست رنگ زیر لعابی روی قطعه چرمینه، اعمال یک دست رنگ 

روی قطعه لعاب دار، در مدت 45 دقیقه
3

آماده سازی 9 رنگ مختلف و تعيين گرانروی رنگ زیر لعابی و رو لعابی بر اساس قطعه خام و 
لعاب دار، اسپری کردن یک دست رنگ زیر لعابی روی قطعه چرمینه، اعمال یک دست رنگ 

روی قطعه لعاب دار در مدت زمان 60 دقیقه
2

آماده سازی 6 رنگ مختلف و تعيين گرانروی رنگ زیرلعابی و رو لعابی بر اساس قطعه خام و 
لعاب دار، اسپری کردن یک دست رنگ زیر لعابی روی قطعه چرمینه، اعمال یک دست رنگ 

روی قطعه لعاب دار، در مدت زمان 90 دقیقه
1

خراش دادن2

ابزار: ابزار های سوزنی نازک، مغار کنده کاری کوچک، شابلون، میز نور
مواد: رنگ آماده شده زیر لعابی و رو لعابی، قطعه چرمینه و لعاب دار

زمان: 45 دقیقه

پروژه

انتقال طرح به صورت ذهنی و با طرح مشخص شده، انتخاب ابزار براي قطعه خام و قطعه 
لعاب دار، خراشيدن رنگ با ضخامت استاندارد متناسب با طرح روی قطعه چرمینه، خراش 

رنگ از قطعه لعاب دار، رفتار خلاقانه در هاشور زنی طرح ها در مدت زمان 30 دقیقه
3

انتقال طرح به صورت ذهنی و طرح مشخص شده، انتخاب ابزار براي قطعه خام و قطعه 
لعاب دار، خراشيدن رنگ با ضخامت استاندارد متناسب با طرح روی قطعه چرمینه، خراش 

رنگ از قطعه لعاب دار در مدت زمان 45 دقیقه
2

انتقال طرح مشخص شده، انتخاب ابزار براي قطعه خام و قطعه لعاب دار، خراشيدن رنگ 
با ضخامت استاندارد متناسب با طرح روی قطعه چرمینه، خراش رنگ از قطعه لعاب دار 

در مدت زمان 60 دقیقه
1

پخت قطعه 3
نقش زنی شده

ابزار: کاردک، موکت، اسفنج بزرگ، کوره پخت سرامیک
مواد: قطعات اسگرافیتو شده

زمان: 15 دقیقه
آزمون 

عملکردی

انتقال قطعات نقاشی شده و چیدمان کوره بدون آسیب نقوش، تنظیم برنامه پخت قطعات 
3متناسب با نقاشی زیر لعابی و رو لعابی

انتقال قطعات نقاشی شده و چیدمان کوره با احتمال رنگ پریدگی 3 درصد از نقوش رنگ 
2گذاری شده، تنظیم برنامه پخت قطعات متناسب با نقاشی زیر لعابی و رو لعابی

انتقال قطعات نقاشی شده چیدمان کوره با احتمال رنگ پریدگی 5 درصد از نقوش رنگ 
1گذاری شده، تنظیم برنامه پخت قطعات متناسب با نقاشی زیر لعابی و رو لعابی

شایستگی های غیر فنی، 
ایمنی، بهداشت، توجهات 
زیست محیطی و نگرش: 

1ـ تفکر خلاق )N15( سطح 1
و  دستکش پلاستیکی  لباسك ار نخي،  و  ماسك  از  استفاده  2ـ 
دستکش نسوز، جعبه کمک های اولیه، به کارگیری ایمنی ابزار برنده 
)رعایت فاصله، زاویه، روش کار(، ایمنی به کارگیری وسایل برقی )دست 
خشک سیم ارت استفاده از کفش پلاستیکی(، کپسول آتش نشانی 
)اطفای حریق برق(، استفاده از تهویه، ارگونومی چیدمان کوره، ایمنی 

از مواد معدنی و شیمیایی استفاده 
3ـ توجه به میزان مصرف مواد معدنی و دقت در ارزشمندی رنگدانه های 
و  و جمع آوری  آن  تولید  برای  انرژی مصرف شده  به  با توجه  معدنی 

نگهداری پسماند لعاب در ظرف مخصوص به منظور استفاده مجدد.
4ـ جسارت در آفرینش نقوش فی البداهه با خطوط ساده

مشاهده و 
چک لیست

2انجام كامل همه موارد

1انجام ناقص موارد

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات:
1ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 1 و 2 )مراحل بحرانی(
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينك ه كي تكليفك اري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي 

انجامك ار، معيار اساسي ارزشيابي است.
ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سر وكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجامك ار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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