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КІРІСПЕ

Мәдениет қазьшаларды жасау істері - қазіргі кезде 
ецбекшілердің белсенділігін, олардың онер тапқыш қасиеггерін 
арттырумен өндіріс процесін жақсарту, жетілдіру, арзандату 
мақсатында қолданылазын шаралар жиынтыгымен тығыз 
байланысты. Өндіріс жаңашылдары, қазыналарды жасау 
жұмысіарында тек ғылыми-техникалық және экономикалық 
талаптарды білу емес, сол сияқты білім мең іскерлікті терец игеруі 
басым байқалады. Қазіргі кезде көптеген қиындықтарга қарамастан 
мәдени процестері, педагогикалық, этнопеда-гогикалық багьггтары 
өз дамуының айрықша кең жодына шықты. Мұның өзі рухани 
омірдің барлық құрылымдық бөлшектері мен бір сарындылықты 
жеңуге мүмкіндік береді. Осыгап орай кәсіптік білім жүйесіпдегі 
арнаулы мамапдандыру пәндерінде дәстүрлі халқымыздың 
қолонерін мусіндеу жэне қыш материалдары арқылы студенгтерге 
бұйымдар жасатып, оны оқу процесіне мүмкіндігінше жоғаргы 
дэрежеде ендіру болып отыр. Қазақстан Республикасы Білім және 
гылым министрлігінің жасгар арасындагы тәлім-тәрбие 
тұжырымдамасында; "Үлттық мәдениет пен өнер және қодонер 
негізінде жастарга жан-жақты эстетикалық тэрбие берудің бір 
болігі-эстегикалық мәдениетті қалыптастыру, сұсулыққа, тазалыққа 
үйрету, мәдениеттілікке баулу, адамзат қоғамында бұрын соңды 
жасалған мәдени мұраны жүйелі меңіеруге, жалпы әдемдік рухани 
игіліктерді багалай білуге тәрбиелеу" қажеітілігіне баса көціл бөлу 
керектігіне ман берілген. Осыған байланысты болашақ мамандық 
иелері іс эрекетінің, бейнесінің заман талабына сай өзгеруі, олардың 
бойында касіби мәнді сапалардың қалыптасып, тұлғасының 
дамуымен ұшгасып, пэтижесінде жас үрпақтың эсгегикалық 
мәдениетін қалытастыру мәселесінің озектілігі артады. 
Студентгерге арнаулы пэндер негізінде ұлттық қолонер 
бұйымдарын жасату арқылы іс-әрекетін дамытуда, олардың 
эстетикалық мэдениетін қалыптастырудың негізі ецбек 
тәрбиесінберуден бастау алады. Ал эстетикалық тарбие - 
адамгершілік гәрбиесі мен ецбек тәрбиесі арқылы ұштастырыдған 
нәтиже. Адамгершілік тәрбиесі адам бойына қажетгі ізгі қасиеттерді 
сіңірумен айналысса, ал еңбек тәрбиесі сол адамға қажетті іс-
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әрекегтерге дагдыландырады, кәсіптікке баулиды. Сол себепті біз 
студснтіердіп іс-әрскетіп қіізақтың ұлтгық бұйымдарын жасату 
арқылы студенгіердіц эстетикалық мәдеииетін қалыпгастырудың 
аймагы ретіиде алып огырмыз. Бұл күнде Британ мұражаиының 
меишігіпе айішлыіі кегкеп "Әмудария қазыиасы", Есік қорғанынан 
габыліап "Аліыи КИІМДІ адам", Қаргалы мүрделеріндегі "Алтын 
дішдемал.ір” әлемде теңдесі жоқ қол онері іуындылары болып 
табыл.іды. !>і і бүдан халық шығармашылыгыныц қай гүрін алсақ та, 
ешқайсысы бір-бірінен алшақ кетпей, ты|ыз дамығанын кореміз. Ал 
қыш опері сонау біздің эрамызга дейінгі I - гасырдан бері келе 
жатқандыгы бәрімізге белгілі. ҚР орталық мұражайында б.э.д. І-ІІІ 
гасырлардагы ыдыстар, тостаған, құмыралар, саптаяқтар, теге-нелер 
тіпті Х-ХІІ ғасырлар молшеріндегі қыш құбырлардың қазбалары, 
еліміздің бұл материалымеп біте қайнасып, ондірістің коптеген 
салаларында пайдаланылғаны айгақ болмақ. Атадан балага мирас 
болып келген қол онері халық арасындагы жекеленген шеберлердің 
қажыр-қайраты мен терең зейінпаздыгының арқасында күні бугіпге 
дейін мұра болып сақталып, бізге жетіп отыр.

Қыш туралы мағлұматтар.

«Керамика» термині саз балшық созін білдіретіи «керамос» грек 
созінен пайда болган. Құрамында әртүрлі қоспалары бар жане тас 
тәріздес қалыпқа дейін күйдірілір саз балшықтан жасалган 
бұйымдарды керамикалық деп атайды.

Термиялық оңдеудің арқасыпда керамиканың огқа төзімділігі, 
химиялық гұрақтылыгы жане халық шаруашылыгының әртүрлі 
салаларында кең қолданылуын аііықтайтын басқа да қаснеттері пайда 
болады. Фпзпкалық-химиялық, механикалық және коркемдік- 
эсгетикалық қасиетгер жиыніыгы бойынша барлық тапымал 
матерпалдар арасында керамикаға тең келетіиі жоқ. Керамика және 
керамикалық бұйымдарсыз біздің күнделікті тіршілігіміз бен 
онеркәсіптің барлық салаларының жұмысын елестету мүмкін емес. 
Ғылыми-техникадық прогресстің одан әрі дамуының келешегін 
керамикамеп байланысгырады.

Ежелгі заманнан бастап осы күнге дейін керамикалық бұйымдар 
әлемпің барлық халықтарының сәпдік-қолданбалы онерінде басгы 
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орындарыпың біріне не. Әртурлі мемлекетгер мұражайларында 
сақтадып жатқан ауыстырмалы (подменный) үлкеп өнер деңгейіие 
дейін көтерілген керампкалық піеберлік жауһарлары аз емес.

Қолмен согып жасалған және огқа күйдірлген қарадүрсіи 
ыдыстардан қазіргі гылымның ең соңгы жетісгіктсрі негізінде 
жасалатын бұйымдарга дейін; қатқыл кірпіштен жұқа мөлдір 
фарфорга дейін - керамиканың даму жолы осындай.

Жаца, тпімді құрылыс материалдарының пайда болғаныпа 
қарамасган, құрылыста керамика таптырмайтын болып қалып отыр, 
және осыдан өзге керамикалық құрылыс материалдарын қолдану 
аясы унемі кеңеюде. Керамика эртурлі міндет жүктелген электр 
оқшаулағыштарды ондіру кезінде қолданылады, оның ішінде 1 млн. В 
аса кернеуіе төзімділерін де. Крамика металлурпіяда, 2000 42 
қыздыру температурасына тұрақты әртүрлі ^имиялық және құрылыс 
материалдары ондірісінде қолдаиылатын отқа төзімді материалдарды 
дайындау үшін пайдаланылады. Химпялық тұрақты керамика 
агрессивті орталарда (қышқылдар, сілгі) ұзақ уақыт бойы жұмыс 
ісгеуге төзімді.

Қазіргі уақытта керамикалық технолопія бойынша, япш 
нәтижесінде олар крисгаллдық тас тәрізді қалыпқа келетін күйдіру, 
ұнтақ тәрізді массаларды бірікгіру жолымен жасалган бұйымдарды 
керамикалық деп атайды. Осы іспетгес бұйымдарга «жаңа керамика» 
деп агалатын техникалық міидет жүктелген керамика жатады. Осы 
негізде жаңа тиімді материалдар жасалып та үлгерді: аса қатты - 
карунд, карбокарунд, эльбор, бор карбиді; 3000°С қыздыру 
температурасына тұрақты, отқа аса тозімді торий қос тотыгы, 
цирконий қос тогыгы; ферриттер-мапштті қасиеттері бар керамика; 
кремний иитридтен жартылай өткізгішті керамика; қатгы қорытпалы 
керамика; жогары температуралы электр қыздыргыіптар. Бүл 
гізімдегілер әртүраі материалдар мен бұпымдарды жасау ушін 
керамикалықтехнолопія саласында толықтай қолданыла бермейді.

Керамикалық бұйымдарды екі ірі топқа боледі: қатқыл 
керамика: біртекті емес қатқыл туйіршікті қауашаш бар бұйымдар, 
кірпіші - қарапайым және қаптайтын, қауашақ, отқа тозімді кірпіш, 
керамикалық құбырлар және т.с.с.; жүқа керамика: құрылысы 
біртекгі жіңішке түйіршікті қауашақ-майоликтікі бұйымдар, фаянс, 
кәрлені, жұқа тастап жасалган бұйымдар, арнайы керамика
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Қатқыл түйіршікті массалардап жасалатын архи гектурадық 
және саябақ-бау керамикасының кейбір түрдерінен басқа керкемдік 
керамикалық бұйымдарды жұқа керамика тобына жатқызады.

Қауашақтың бірііу дарежссі бойынша кедесі керамика түрлері 
болады: ақ немесе біркелкі боялған кеуектік жарық огкізбейтін қауашағы 
бар керамика (майолика, <|иянс, жаргылай кәрлені); қақталган, ақ немесе 
қабыршақты мейізі бар біркелкі боялгаи қауашақты керамика - жұқа 
пісгаи жасалгоп бұйымдар және кәрлеиі.

Керамикалық коркемдік бұйымдар^ы әртүрлі массалардан - 
маиоликалық, фаянсгық, жұқатасгы, кәрленілік-жасайды.

Бұйымдарды жалпы жасау - бұл келесі негізгі кезецдерден 
гуратын ондіріс процесі: құрауыштарды ұсақтау жане жұқалап үгіту, 
құрауыштарды араласгыру, бұйымдарды құрасгыру, ашекейлеу және 
безендіру, күйдіру.

Бвқыллу сүрацтары;
1. Гончарлық оюлар калаи жасалады?
2. Ежелгі гончарлыц оюонекшердіц цазіргі техникамен 

айырмашылыгы неде?
3. Керамикалыц буііымдарды кандаи топтарга боледі?

Қыш өнеріне жалпы шолу.

Ежелден осы күпге дейін келе жатқан және өте кең колемді 
тараган онердің бірі қыштан /балшықтап/ әртүрлі тұрмысқа кажеггі 
бұйымдар жасау болып табылады. Бұл ұсынылып отырган онердің 
гүрі оқушыларга, арнаулы кәсіптік білім жүйелеріне, және жогаргы 
оқу орындарындағы сіудеігггерге арналған. Қыш онері балшықтап 
басқа аса коп шикі затгарды талап егпейді, ондіріске қолайлы әрі 
тиімді. Бұдан оқушы-жастардың ой-орісі кеңейетіні даусыз, олар 
балшықтап әр-түрлі техникада орнек, белгілі бір сгилйзация, немесе 
арнаулы тақырыптагы барьельефтер салган кезде олардың қолдары да 
тез үйренеді. Мұндагы жұмыстар тек құмыра жасау гана емес, сопдай- 
ақ шыраққондыргышгардың түрлерін, қасық, шоміштің, кесе- 
тостагандардың, әр-гүрлі аңдардың, малдардың бейнесіндегі 
ойыншықтарды т.б. коптегеп бұйымдарды, шыгармашылық 
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жүмыстарды жасатуга болады. Қыштан жасалынатып бұйымдар 
қазіргі кездегі опдірісте оте күрделі жабдықтарды және толық сауатгы 
технолоғиялардың онімдерін талаіі егеді. Одан жасалатын 
бұйымдарды үйдегі арнаулы жабдықталған, немесе мектеи 
шеберханасыпда т.б. орыпдарда кеңінен орнықтырылган жабдықтар 
мен құралдардың көмегімен небір бұйымдарды жасауга болады. 
Оныц ішікі затының құрамы арнаулы тындырылгап, созылмалы саз 
баліпықтардың жәие құм қоспаларынан тұрады. Қыш бұйымдарып 
кептіру жәпе күйдіру кезінде олардың колемі кішірейеді. Бұл поцесте 
буйым жарылуы мүмкін, сондықтап да құм қоспаларын саз балшыққа 
араластырады. Ол бұпымның жарылмауына комегін тигізеді. Құм 
қыт ондірісіндегі едауір көп қолданылатын шикі запың бірі. Қыштан 
жасалыпатын жұмыстарга ағын судың құмын қолданған дұрыс, бірақ 
олар да көбінесе таза болмайды. Сопдықтан қез-келген құмды мұқият 
жуып тазалап алганнан кейін ғапа қолдану керек. Мысалы жаргы 
шелск құмга таза су құйып агашпен мұқият араласгырады, былғанган 
суды сол арада төгіп орнына таза су құямыз. Осылай құмның суы 
әбден тазаргапша ауыстыру арқылы жуамыз. Толық жуылған құмды 
жалпақ тақтайға немесе ДСП, ұшқатқа төгіп кептіреміз. Кебу кезеңін 
тездету ушін оны ұдайы кун козінде араластырып отыру керек. Құм 
абден кепкеннен кейін оны ұсақ елеуіштен откіземіз, онда құм 
арасындагы ірі тастары жапе басқа да қосылыстар елеуіш сыртында 
қалады. Қысты кұадері жуылган құмды колемді алюмини, шойын 
немесе мысгы кірленге салып ыстық плитаның үстіне немесе газдың 
комегімен ұдайы араластыру арқылы кептіреміз. Әр турлі 
технологиядағы қыпттап жасалатын бүйымдардың негізі - балшық. 
Олардың түрі екіге бөліпеді;

- қызыл қоңыр;
- Сұр топырақ.
Қызыл -қоңыр топырақ күйдіргеннеп кейін қою-қызыл туске 

айналады, ал екіншІ сұр топырақ күидіргеннен кейін ақшыл түске 
айналады. Олардың күйдірілгенпен кейіпгі нақтылы түсін анықтау 
үшін балшықтыц бір болігін күйдіріп кору керек. Таңдалып алынған 
топырақтышелекке немесе көлемді ыдысқа салып оган таза су құйып 
мұқйят араластырамыз. Бірнеше уақыпан кейін топырақ арасындагы 
ірі тастар және басқа да қоспалар ыдыс түбіне отырын ылгалды 
топырақтың құрамы бұйым оңдеуге дайын болып тазарып шыгады.



Тазарған балшықтың беткі болігін алып тақтайдың үсгіпе қалыңдап 
жағу арқылы кептіреміз. Қоймалжың балшықтың қамырша илеп 
тындырамыз. Муқнят тындырылган бадшықты екі қабат дәкенің 
комегімен тағы да сүзіп адіан дұрыс, егер балшықтың арасьшда ірілеу 
тас іүйіршіктері кететіп болса, бұйымды күйдірген кезде балшық 
құрамыпдағы час түйіршігі үлкейіп буйымды міндеггі гүрде жарып 
жібереді. Япш істслгеп еңбек босқа кетеді. Тыпдырылпі бадшық 
қамыр сияқты жұмсақ, тығыз әрі қолга жабыспауга тиіс. Құм 
араласгырылгап балшық колемді әрі күрделі жасалатын бұйымдарга 
гапл қолдапылады. Ал кіші-гірім бұйымдар майлы батпақтың өзінен 
жагалыпады. Балшықгың құрамы мықты болуы үшін оган бірнеше 
қосналар қосады, мысалы;

- аздагап агаш ұнтақтары;
қамыс басындагы мамыгы;
қога немесе суадап осімдігіпің мамыгы.

Қамыс мамыгын кобінесе Тажік шеберлері балшыққа қосу адісін 
пайдалапады. Халық тәжірибесінде тындырылган балшыққа темір 
тотыгын немесе шамотты қосса ол күйдіру кезенін едәуір ұлғайтады, 
(шамот - кәбінесе кірпіш ұнтағыпан жасалынады, оның балшыққа 
қоспасы 1/5 боліктеп аспауга тиіс).

Қыш бүйымдарын жасауға керекті құрал - саймапдар.

Балшықган жасалатын бұйымдарга арпаулы құрал - сапмандар 
керек. Кобінесе олар қачты агаштардап жасалады, мысалы; Самшит, 
Алмұрт, Алма, Шамшат, Өмен, Қайың т.б. Агаіптан жасалған 
құралдардың бегі ёшемішкенің немесе кез келген табпғп маймен 
тындырылуы міндет, ол жұмыс онімділігін арггырады. Алгашқы 
жұмысіарга 3-4 саймандар жеткілікгі, ал балшықтардың артық 
бөлігін оңай жодмен алу үшін, қатты болат темірден қайырыдып 
жасалған сайман оге ыңгайлы. Бірақ қыштан жасалатьш 
бұйымдардың негізгі құралы ол копшілікке белгілі ежелден 
қолданылып келе жатқан шебердің саусақтары. Қолды жаттықтыру 
үшін алдымен бұйымның қарапайым чүрін жасап көру керек, 
мысалы; тостаган немесе кіші - гірім сгакан т.б. таяз бұйымдар. 
Саусақтарды жаттықтырып козді үйреткеішен кейін бұйымды 
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күрделендіруге болады. Ертеде шеберлер бүтін балшықтан бұйымды 
шыгарып дайындаган, немесе батпақты білтелеп согу арқылы бұйым 
жасаған. Опдагы созылган балшықты құмыраның пішінін айналдыра 
келтіріп, араларын жібіту арқылы біріктірген. Ал Орта Азияда 
мүндай ескі технолопія кейбір жерлерде әлі күнге дейін кездеседі. 
Бул адісте алдымен ыдыстың түбі дайындалады, оның үстіне біркелкі 
жуандықтагы білтелеп соғылган балшық жібін ыдыс түбіне мықтап 
орнықтырып бір қалыпты шеңбер ббйымен айналдырады. 
Үлкейтілетің жерін онімге байланысты шеңберді кеңітіп, немесе 
кішірейтеді. Сол аралықтарда саусақтың жане судың көмегімен 
бірінші сызаттары бекітіліп, одан кейін біркелкі тегістеледі, соГпіп 
бұйымның іші - сыртын бірқалыпты майда әрі тегіс етіп оңдейміз. Ал 
бұл жұмыстыңбарлық аймагы бірдей әрі күрдеді жасау үшін қыштан 
үнемі айналмалы құралы қажет. Айналдыру арқылы қыштан 
бұйымдар жасау құралдарының тарпхындагы жұмыстың үш түрі 
болган, олар;

қоддың комегімен айналдыру;
- аяқтыц комегімен айналдыру;

ботен, қосымша адамның комегімен айналдыру.
Ертедегі айналмалы қыш құралының бірінші түрі - ол қолмен 

айналдыру әдісі. Бұл әдіс IV ~ гасырдың басында пайда болган, оны 
шебердің озі сол қолмен айналдырып, ал оң қолмен жұмыс жасаган. 
Екінші түрі шебер жұмыс кезінде озі аяпямен станокты айналдырып, 
екі қолымен қышты оңдеу жүмысын атқарган. Ал қыш құралдарыпың 
үшінші түрінде шебердің шәкіргі станокты айналдыру 
қызметіна гқарған, Мұндай әдіс әрине өте ауыр болған. Бұл үш түрдің 
аяқпен айналдыру эдісі кейінірек пайда болды.бұл әдіс тез арада 
дамып қолмен айпалдыратын құралды айырбастады және көмекшіні 
де коп талап етпеді Енді шебердің екі қолы дабосап онімді бүтін 
балшықтан жасап күрделендіре түсірді. Аяқтың көмегімен 
айналдыратын құрал торт діңнен, үстіңгі бетінен және астыңгы 
бекінісінен тұрады. Аяқтың айналдыру шеңбер агашы едәуір үлкең, 
алүсгіңгі жұмыс орын шеңбері кішілеу, ықшамды жасалады. (1 - 
сурет). Ондагы айналдыру кезеңі тоқтаусыз бір қалыпты жүргізіледі. 
Ал қазіргі қоғамдагы шеберлердің бәрі әлектр қуатымен айналатын, 
күрделі түрде жасалган құралдарды қолданады. Мұндай құралдарды 
шебедің қалауы бойынша әр гурлі ережедеқолдан жасап алады.
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Құралдың негізінің орнына ескі үстел пемесе арнаулы агаш үстеліп 
қолдануга болады. Электр қуатына әр түрлі моторларды 
пайдаланады, мысалы; кір жуғыш жабдықтардың жэне т.б. шкифті 
220т. Электр моторлар. Ал егер киім тігетін машинапың ариаулы 
моторын қолдапсаңыз ол тіпті қүнды болады, опың айналуқабілетін 
аяқтың кемегімен тез немесе бәсеңдетіп ұнемдейтіп құралы (педалі) 
бар. Негізгі жүыс істейтіп аііналма дискінің шеңбері 25 - 30 см. Оның 
шикі заты алюмшіи нсмесе пласгмасса. Егер олагаштан немесе ДСП 
магериадыішп жасалса опың бегін жүқ^ пласгмасса немесе басқа да 
і.іп.іл оікізбейтіп ііпікі затгарды агаш бетінеорнықтыру керек, егсрол 
қііыіідііу болса ыстық олнфті бірнеше рет ДСП пемесе қалың фапердің 
Ііеіінг- жліып мұқнят сіңдіру керек. Бұлжұмысты міндеггі түрде 
.11 і,прмім .і міііерппл мпйысып, ісінін іез арада ісген шыгады. Электр 
могорыпыц жане шкифтіц минутыпа 300 - 350 рет айналатындай 
есеппен орнықтыру керек Аиналма дискінің діңі екі жерден 
подшипниктер арқылы бекітіледі. Екі шкифтер бір деңгейде 
есептелініп бекітіледі, олдардың айналым багыты сатат тідіне қарама - 
қарсы айналуга тпіс.
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Қыштан бұйым жасауга арналған станоктар. 1) Аиақанныц кемегімен 
айналдыратын, 2) аяктың көмегімен; 3) эдектр қуатымен айналдырылатын 
станоктар.

Қыштан бұйымдарын жасау технодгиясына шолу.

Өнер әсіресе қолонер шеберлеріне қойылатын бірінші талап - 
шыдамдылық екені белгілі. Қод үйреніп қол жатгыққанша жұмыстың 
бастамасықарапайым оңаіі бұйымдардан басталуға тиіс. Жұмыстыц 
алдында бұйымға жеткілікті сазбалшықты жұмсарту үшін ьідысташ 
су, іубка кесіндісі, іубканы байлауға арналған тұтқалы темір 
байланысы, кронцнркульді және т.б. құралдарды дайындап алу керек. 
(2 - сурег). Шебердіц ыдыстагы суды қолданатын себебі жұмыс кезінде 
балшықты жарып алмас үшін және саусақтар бадшықпен майда жүру 
үшін пайдаланады, сондықтан шебер әр дайым қолын суға малып әрі 
бұйымға жағып оіырады. Ал губка кесіндісі жұмыс ортасында судың 
молшерден көбейуіне байланысты жане аяқталганнан кейін - 
бұйымның ішіндегі артық суды агаш тұгқалы темірдің комегімен 
сорып алу қызметін атқарады, (2 - сурет). Ал крнциркуль - енімдерді 
бір олшемдермен шығаруда үлкен қызмет атқарады. Енді қыштан 
қүмыра жасау процесіне келсек, әуелі балшықты айналма шеңбердіц 
тура ортасына ныгыздап орнықырамыз. Балшық жақсы орнығу үшін 
оны серпер күшпен ортасына дәлірек тастау керек, Болжамдап 
алынған балшықта шеңбер станокты айпалдырамыз. Бұл басгамалы 
жұмысгы қысшылар нақтылы орталандыру дейді. Айналма кезіиде 
суланған алақапмен балшықты сүйемелдеп айналу күшін үдейте 
түсеміз. Ол қаггы айналған сайын балшық қимылсыз қалуы тиіс. 
Жұмыс басында балшықты созып, үстінен басып жапырайтып 
бірнеше рет қайталап аламыз,сонда балшықтыц жабыспай қалған ауа 
іүйіршіктеріпің орны нығыздалып бір қалыпқа келеді. Жасалатын 
бүйымның біріпші ішін саусақтыц күшімен нығыздау арқылы 
шыгарудан басталады. Ондап.і суланған саусақтар баяу күшпеп бір 
қалыпты балшық оргасынан орын алып кеңейтіле бұйым түбіне қарай 
багытіалады да, ал бұйымның сыртқы пегізі керісіншежоғары қарай 
баяу қалыппен созылады. Жасалынатын бұйымның жалпы пішіні 
шеңбердің көз молшеріне қарай жапе дайындалатын онімге 
байланысгы істеледі. Егер балшық құріақталгандай сезім білдірсе оған
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су шашу арқылы жұмсарту керек, әйтпесе балшық біріктірілу күшіне 
багынбай жарылып немесе дереу жыртылып кетуі мүмкін. Ондай 
жагдайларда алақанға да ауыр тиеді. Құмыраңың ішін овдеу кезівде 
шебер кіпгі - гірім арпаулы құралды оц қолымсп ішін оңдесе, ал сол 
қолымен сыртын сүйемелдеп балшьіқты созу қызметін аіқарып 
отырады. Ал үлкеп бұйыйдарды овдеу кезінде екі алақан да 
бадшықты ою жане оны созу қызметін бірдей атқарады. Жалпы 
қүмыра онімдеріпің қалыцдықтары бірдей және алақашіың сезімімеп 
барлық жақтары (іші, сырты) майда/ тегіс болуга тиіс. Әсілі 

бұйымдардыц пішініп кеселерден кофе ыдыстарын ойшық, кіші 
тарслкдлардан бастап құмырага дейін жасалынады. Құмыраны жасау 
кезіпде ол негұрлым котерілген сайын ішівдегісудың колемін, 
молшсріп қатты қадагалау ксрек. Өз деңгейінде көтерілген 
құмыраныц ішінде жппалап судыц молшері көп бодса, овда оның тбі
жұмсарып, құмыра оз салмагын

1-2) Қолдан жасалынган құралдар. З) Болаттемірдсп қайьірылып жасалган 
құрал. 4-5) Бұйымньщ ішіп еңдеуге арналган ағаш қуралдар. 6) губка. 7) 
кронциркуль. 8) құмыра ішіндегі артық суды қатты темірге байланган губкамен 
сору әдіа. 9) Балшықты созу арқылы бұйым жасау технолопіясы.
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котере алмай ауырлап булшуі мүмкш. Құмыраның пішіні келтіріліп, 
барлық талаптаріа сай оңделгеннен кейін оның ауыз жагы қалыңдау 
дөңестеліп әр беріледі, Бұйым толық дайын болганнан кейін оны 
станок үстінде шала кептіріп алып еппен босатып аламыз. 
Түбіндегіартық балшықтарды тазалап оган шебердің қалауы бойынша 
орнектер жүргіземіз.Өрнектерді арнаулы үшкір пышақтың көмегімен 
саламыз. Ол үшін алдын ала қағаЪга құмырага салынатын өрнектің 
үлгісін, жобасын түсіріп ауымыз керек. Бұйымга балшықтың 
кебінкіреген кезіндегі талгам бойынша салынган өрпектер оңай әрі 
үйреншікгі қолга әдемі көрінеді. Егер бұйым сұр балшЫқтап жасалса 
орнектің ішін қоңыр бояумен бояп жалпы пішінінен болу керек. 
Сонда күйдірілгеннен кейін орнектер ерекшеленіп көзге түсіп тұрады. 
Ал егер бұйым қызыл - қоңыр балшықтан жасалса онда орнекгі 
доңестеп бір қалыпгы қырсызсалган дұрыс.Мұндай орнектердің түрі, 
үлгілері торсықтың сыртьша батыру арқылы салынган технологияны 
елестетеді. Ал жалпы бұйымга аса коп өрнектердің қажеті жоқ, 
мысалы: құмыраның жогаргы және астыңгы жагына қошқар мүйіз 
орнегін айпалдыра кесу арқылы салып шықса жеткілікті. Талаптарга 
сай жасалган бұйымды бір қалыгггы болме температурасында толық 
кептіріп алып, бұйымның іші - сыртын кез - келген жұмсақ затпен 
ысқылап, мұқнят тазалаймыз, ал тығыз ізбен ысқылаған бұйым тез 
арада жылтыр әр береді. Ал оны күйдіргеннен кейін жылтыр түсі 
үдейе тседі.

г
Бадшық бұйымдарын күйдіру технодогиясына шолу

Балшықтан жасалган бұйымдарды әрбір мектептерде бодатын 
арнаулы әлектр пеші ( Муфельді пеш) арқылы күйдіруге болады. 
Апнала станогында жасадган бұйымга ерпек салынып әзірленгеннен 
кейін бес - алты күн болме темперағурасында кептіреміз. Кепкеп 
бұйымды арнаулы алектр пешінің ішше орнықтырып іске қосамыз. 
Алдымен пенггің температурасын 300-350 С- ға, жеткізіп суытып 
аламыз. Бұл процесге аалган температурада бір сагаттай уақытты 
қамтнды. Екінші рет пешті қайтадан жәпмен қыздырып 400-500 С - га 
жеткізіп пешті өшіру арқылы толық суытып аламыз. Екінші рет 
күйдіру уақыты екі сататтай уақыт алады Үшінші рет камераның 
температурасы 800-900 С - да бұйым қызып жанган кемірдің тусін 
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бейнелейді. Куйдіру уақытысы үш сагатган астам созыдады. Егер 
бұйым қалыңдау болса онда күйдіру уақтысы торт сагагган астам 
болады. Күйдіру уақыгы біткеннен кейін пешті ошіріп бұйымды 
камераныц ішінде әбден суыганша сақтаймыз. Жалпы күйдіру процесі 
жәймен, бірқалыпіы белгілі темперагурага дейін қызып жане жәймеп 
оз қалпында суыған дұрыс. Бул бұйымды шеберлер майолика - 
(сыртыпа яак немесе глазурь жагылмай күйдірілгеп бұйым) - деп 
агайды. Толық суыган бұйымга лак тәріздес молдір суйық глазурь 
жағып пештіц камерасына орнықпірылып қайта күйдіріледі. 
Куйдірілу мерзімі бұйымның сыртына жылтыр пленка пайда 
болганша созылады. Оны тексеру кезінде от қызуынан қорғаныс 
болатынтқара козілдірікті кию міпдет. Глазурьді қолдан жасауга да 
болады, олүшін ботелке ыдысып отқа қатты қыздырып барып суық 
суға тастаймыз. Бул кезде шыны ыдысы шытынап оте ұсақболіктерге 
бөлініп қалады. Оларды бір ыдысқа салып, әбден угітіп крахмалдан, 
иемесе ұнпан жасалган сұнықтау желімге араластырып бұйымға, япш 
құмыраға біркелкі жагамыз. Шыны ұнтақтары жағылган бұйымды 
қайтадан пешке орнықтырып қыздырамыз.Қыэдырылған бұйымдагы 
шынылар балқыпжелім арқылы бұйымға жабысып жылтыр әр береді 
Мұндаіі қолданбалар ондірісте ас уй жабдықтарыпдап>і, кесе, ожау, 
тегене, астау және т.б. қолданылады.Ал басқадай бұйымдар, мысалы 
шыраққондыргыш, ойыншықтар, жалпы ас ішуге қолданылмайтын 
бұйымдардың бәрін бір рет күйдірілгепнен кейін лакпен әр береміз. 
Ягни лакталган бұйымдарды екінші рет күпдірудің қажеті жоқ.

Күйдірілген ыдыс шаруашылықта еркін қолданылатыны белгілі, 
өйткені ол сугаёёёёёёда, басқадай сұйық заттарга да оте тозімді Орыс 
және басқа да Европа халықтарының шеберлеріндегі күйдірілген 
бұйымды қою қоцыр түске анналдыру әдісі кең колемді дамыган. Ол 
үшін шеберлер бірнеше әдістерді қолданады, олар;

- бүііымды күйдіру мерзімі біткен ыдысгы пешке бықсыйтын 
затты тастаган, мысалы; қайнатылган қатқан қара май, т.б. Ыстық 
пештің ішіндегі бұйым түгінді толық сіңіріп алып қою қара - қоңыр 
түске жылтыр түсін жоғалтпай айналады.

- күйдіріліп болган, бірақ қызуы толық қайтпагаи бұнымды агаін 
унгагына немесе туралған сабанга тастайды, пештен шыққан бұйым 
агаш ұнтақтарын бықсытып, күйік қарашықтары нозіне сіңіріп алады.

- ангоб атты сұйық балшықтан жасалган бояумен әрілейді.
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Лнгоб бояуы сур балшықтан жасалынады. Бояуды қаймақтық 
қоймалжың беинесіндей қылып араластырып арнаулы кисгімеп 
бұйымға бір қалыпты жағады. Оган темір тотықтарып қосу арқылы әр 
түрлі түске айналдыруға болады. Бүл қыш жұмыстарында ангобамен 
турлі көлеңке беру оте курделі жұмысты жане үлкен тажірибені талап 
етеді.Сұр балшықтан темір тотықтарын көбірек қосқан сайыноның 
бояуы езгере береді. Оны алдымен балшыққа қанша қосылды, қандай 
түс пайда болды, бәрін жазып алып күйдіріп көру керек. Сонда кана 
бояудыңтүсіи дәлірек апықтауга болады.

Бақыллу сүракрпары:
1. Ежелгі қыш буиымдарына арналган қуралдарга сипаттама бер?
2. Ежаелгі қыиі шеберлері негізінен іиэкіртпіерін кандаіі қызметпіе 

қолданган?
3. Губка құралы не үіиін цажет?

Қыш материалдары

Керамика. Ганч. Керамика (грекше Кегатсй - сазбалшык,) - деп 
сазбалшықтан жасалып, содан соң күндірілгеи бұйымдарды атау 
қабылдангап. Керамикадан жасалган көркем бұйымдарга 
скульптураның, ойыншықтардыц, ыдыс-аяқтардың, сыртына глазурь 
жаққан Ә жұк,а кір-лішті изразеціерді жатқызады. ХУ-ХУП 
ғасырлардан бізге дейін жеткен, бір кезде патшалар мен боярлардың 
палаталарын безендірген әдемі глазурлі, әшекейленгеп, түрлі-түсгі 
бояуларга бай көптеген изразецтер белгілі. Совет сурегшілері кезінде 
бұл техниканы тақырыптық керамикалық панно жасау ушін 
паидаланған. Бірақ мұидаіі жүмыстар оте күрделі және әуесқой 
суретшілердің әдетгегі жұмыс жагдайларында жасауы оте қиын. Олар 
үшін бұйымдардың негұрлым ыңгайлы шыгармашылық түрін 
қарасгырып корелік. Бұл жұмыс арнайы жабдықтарды, ең алдымен 
бұйымдарды күйдіруге арпалгап пешті талап етеді. Ең жақсысы орі 
қолайлысы - электр пеші. Отын жагатын әдетғегі пештерден де 
□малдауға болады. Кейбіреулер керамиканы •гіпті алауга ыстап 
күіідіреді. Егер сендер ыдыс-аяқтар жасагыларың келсе, сендерге 
міпдетгі түрде электр қуатымен айналатын, немесе белгілі күшпен 
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айналып тұратын шап.іп алаң (1) қажет болады, айналма формалар 
(вазалар, ыдыстар) сопың устінде жасалады. Үршықша электр 
мотормеп немесе томенгі аланыц (2) устіне орналасқан аяқтармен 
айпалады, Ол алаңга қозгалыстың біркелкілігін сақтау үшін арнайы 
жук бекітіледі (3). Ұршықшаның осі шарикті подшипннк (4) арқылы 
отеді және тиісгі ұяда ориаласқап болат шарикке (5) сүйепеді. Жұмыс 
істеу үшін сондай-ак, әдетгегі скульптуралық сеткалар, стол және 
бұнымдарды кептіру үшін сурелер қажет. Осы жабдықтардың бәрін 
мектеп үйірмелерінің мүшелері, мысаш, еңбек сабақгарыпда оздері 
жасай алады.

Бұйымды пештен немесе алаудан әбден оз бетінше суыганнан 
кейін гана адуга болады.

Керамикадап жасалган бұйымдарды кейде коркем суреттермен 
әшекейлейді. Жогарыда айтып откеніміздей, алуан түсті глазурь 
оларга ең бай түстік реңдікгерді береді. Бірак бұл жұмыс шектен тыс 
күрделі әрі жас суретшпіің шамасы жеге бермей гіндіктен, біз оны 
қарастырмаймыз. Кейбір жагынан әсерлілігі аздау болғанымен, 
ангобтармен әшекейлеу, япіи бұйымды басқа түсті сазбалшықпен 
(мысалы, қызыд фонды ақ сазбалшықпен) коркемдеу негұрлым огай. 
Ангобтар табнғи да, сопдай-ақ сазбалшықга металдардың 
тотықтарымен және басқа бояғыш-тарымен сазбалшықты жасанды 
жолмен бояу жолымен алыпгап болуы да мүмкін. Қаймақ сияқты етіп 
дайыидалган қоспамен шикі, аздап күнге сақталган бұііымдарды қыл- 
қалампың, түтікшенің немесе резеңке сепкіш аспаптың комегімен 
ашекейлейді.

Керамикадан жасалган бұйымдардың эстетикалық сапаларды 
едәуір дәрежеде форма мен декордың сәндік элементгер 
жиынтығының жуйесі табипі бірлігімен анықгалады. Әсерлікке жету 
үшін п.іастикалылыгы, фактурасы, сазбалшықтың табипі іүсі 
пайдалапылады.

Орта Азпяда көптёген .архитекіуралык, копе ескерткіштер 
әдетте боялған, кездің жауын алатын озінше бір бай "Кілемдермен" 
әшекейленгсн. Бұд - ганч оюы. Мың жылдық онер енді жас 
суретшілердің қолдарында тагы да гүлдене түсуде.

Ганч ою былай жасалады. 5 ли гр суга 4 килограмм алебастр себеді. 
Жақсы араластырылган ерігіндіні қалыпқа құяды. Қалыңдыга шамамен 3 
см жіңішке агаш гақтайлардан жасалып, фанердің үстіне салынган рама
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қалып қызметін атқарады. Алебасгрлы массапы раманың жиектерімен 
біркелкі етіп тегістейді. Шамамен 10 минуітан кейін, алебастр аздап 
қагқан кезде раманы сыпырып алады. Сөйтіп, алебастрлы плита - ганч 
алыпады, ал сурет оныц бетіне қарындашпен гүсіріяеді. Қарындаш 
суретінің бойымен скальпельмен немесе откірлеп кайралган пышақпеи 
рельеф немесе гіпті әшекей өрнек ойып алынады.

Қыш бұйымдарының шиқізаттары.

Қыш бұйымдарды жасау үпіін шыіу тегі минералды іпнкізат 
қолданылады - каолиндер, саз балшық, кпарц, әктас, дала шпаттары 
және т.б. минералды шикізатгың табпги козі жер қыртысы болып 
табылады. Қазіргі уақьпта Жердің үш қабығы: ядро, маіггия және жер 
қыртысы, иемесе литосферасы бар екені жеткілікті дәрежеде дэл 
анықталган.

Маіггиядан жоіары ішіпде геологиялық процесстер жүретін 
және минералдар құрамына кіретін барлық элементгері бар жер 
қыргысының біршама жұқа (40-70 км) қабаты орналасқан. Табиги 
физикалық-химиялық процесстер нәтижесінде пайда болган және 
таужыныстардың құрамдас боліктері болып табылатын, қүрамы және 
құрылысы бойынша біркелкі кристалл заттарын минералдар деп 
атайды. Мипералдар көлемдері алуан түрлі болуы мумкін: салмағы 
бірнеше тоннага дейін жететін ірілерінен бастап (кварц, дала шпагы), 
тек қана электронды микроскоппеп керінетін өте ұсақ шаң-тозаң 
түйіршіктерге дейін (саз балшықты минералдар крисгаллдары).

Минералдардыц кобісі гаужыныстардың туйірлі құрылысын 
құрай отырып ұсақ түйіршіктер түрінде кездеседі. Минералдар 
атауларын озіпдік физпкалық қасиеттері, құрамы ііемесе олардың 
табылган жері бойынша, сондай-ақ оларды ашқан немесе зерггеген 
галымдардыц есімімен беріледі.

Магмалық таужыныстар магмалық балқытпаныц баяу 
салқындауы кезінде және коптеген терецдіктерге тән жогары қысым 
жагдайында пайда болган.Бұл жагдайда крисгалл ііроцесстері толық 
аяқталып, қатып қалгап таужыныстардыц құрылысы түйіршікті- 
кристаллдық болады. Мұндай таужынысгар тереңдіктегі деп аталады. 
Жер бегіне тогілген магмалық балқытпаның салқындауы жылдамырақ
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огкеп мұндай таужыныстардың құрылысы ұсақ түйіршікті, ал оте 
жылдам салқыпдағап жағдайда х<анартау шынылары пайда болды. 
Магмалық таужыпысгардыц мұндай топтары эффузивті немесе 
тогілген деп аталады.

ІІІогінді таужыныстар галқандалгап (желге бұзылган) 
таужыныстардың гасымалдапуы жане шогілуі натижесінде папда 
болды. Желге бұзу өнімдерін су агындары қалқыңқы гуйіршіктер 
түрінде пемесе ерітілген қалыша тасымалдайды. Бірінші жағдайда 
механпкалық шогіпділер (саз балшық, құм, қиыршық тас), ал екінші 
жагдайда - химиялық жане биохимияТЙақ шогінділер (гипс, доломпт, 
әктас, бор) пайда болады.

Пайдалы қазбалардың пайда болу жагдайдарына байлаішсты 
орналасудың келесі түрлері бар: қабаттар, желілер, штоктар.

Қабаттың қалыңдыгы біршама коп емес жане ұзындыгы мен 
енінің өлшемдері едәуір болып келеді. Шөгінді тау жынысгар - саз 
балшықтар, эктасгар, құмдар қабапар гүрінде орналасады. ©з 
кезегінде, қабаттарды бір қабаі гы жәие қабаттас деп боледі.

Желі ұзындыгының едәуірлігімеп және ені мен ұзындығы 
бойынша олшемдердің шагындылыгымен сипатталады, әсіресе кварц 
желілері жиі кездеседі.

Штоктың көлемдері барлық өлшемдер бойынша жуық болып 
келеді. Үялар пемесе линзалар деп аталатын шагын штоктар саз 
балшықтардың кеи орындарына тән.

Пайдалы қазбалардың орналасуына қарай оларды шыгару ашық 
немесе жабық (жер асгы) әдіспен жүргізілуі мүмкін.

Саз балшықтар, каолиадар, кварц құмы ашық әдіспен (ашық 
кеніштерде) шомішті немесе роторлы экскаваторлар көмегімен 
шыгарылады, қатгырақ таужыныстар - дала шпаты, кварц, пегматиг 
жәпе і .6. жарылыс адісімен шыгарылады.

Минералды шнкізатгы жер асгы шыгару үшіи шурфтар пемесе 
шахталар- тереңдігі әргүрлі тік құдықтар жасайды. Шахтаның 
колденең опаласқан галереялары- ішінде паіідалы қазбалар 
шығарылатын қуақаздары болады.

Керампкалық өндірісте қолданылатыи шикізат материалдарын 
адетте иілімді жәпе иілімді емесгерге жіктейді.

Иілімді материалдар - саз балшықтар мен каолиадар - 
керамикалық бұііымдарды жасауда пегізгі шикізат болып табылады;
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иілімді еместер - кварц, дала шпаты және т.б. қосымпіалар ретівде 
қолданылады.

Бақылау сүрақтары:
1 Маиолик буйымдарын қандаи материалдардан жасаиды ?
2 . Керамикалық бұйымдары жасау үшін қандаи минералдар 

қолданады?

Саз бадшықтардың пайда болуы және оның қасиеттері.

Магмолық гау жыпыстарды желгс бұзу пәтижесіаде пайда 
болгап жұқа шашырацқылық шогінді таужыныстарын саз балшықтар - 
дсп іітлйды. Саз балшықтардыц маімалық таужыныстары, пегізінен 
дпл.і піііаі і.іры, бүгіп геолопіялық дәуірлер ішіаде қоршагап ортаның 
«и тріпе үпіыраган. Температураныц жылдық және тауліктік өзгерулері 
мополиігі таужыиыстардың шытынауына әкеліп соқты. Жарықтарга 
(ү кіріп, оныц іпііпде қатып қалган соң, бара-бара тас кесекгерді 
інпгып, оте ұсақ гүпіршіктерге майдалайтын еді. Органикалық 
шпектсрмеп байытылган, құрамында бактериялар және басқа да 
микрооргаиизмдер бар су ерігінділері белсепді химиялық реагенттер 
болып табылады, жәпе олардың әсерінен мипералды заттектің 
ыдырауы едәуір жылдамдатылды. Пайда болган жерлерде қалған саз 
балшықтар алгашқы деп аталады. Олар негізіпен каоліш 
минералынан құралады жәпе сондықтан каолиндер деп аталады. 
Ллг.ппқы каолппдердіц кен орындары орналасу қуатгылыіының 
кінііігімеіі ерекіпеленеді, Алгашқы каолпндердің құрамында ірі 
іүйіршікіер түріиде кварц оте кап жәие сондықтан міндетгі түрде 
байытуды талап етеді. Сонымен бірге күйдіргеннен кейін 
керампкалық қауашақтың бояуын анықтайтын темір мен тіпан 
оксидтеріпің кем болуыпың арқасыпда, алгапіқы каолипдерді ақ 
қауашагы бар керампканы - кәрлеігі мен фаянсты дайыадау үшін 
негізгі шикізат ретіаде қолдапады. Қайталама немесе қайта 
іпөгілгеадерді пайда болуы бойынша материкте шөгілген 
континентгік, және теңіздер түбівде шогілген теңіздік болып болінеді. 
Континентгік саз балшықтардың ішінде жоғары сапалылыгымен, 
біртектілігімен және иілімдідігімеп агывды емес суы бар су 
айдыадарының түбінде шөгілген колдік саз балшықтар ерекшеленеді.
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Пайда болган жерлерінеи мүздықтармен кошірідген саз бадшықтар 
адетге ірі тас кірісгірудермен қаіты дастанады. Теңіз ортасында пайда 
бодғаіі саз балшықтардың қоспадары коп бодады және жұқа 
керамика ондірісіиде қолданылмайды. Саз бадшықты мпнераддарды 
желдің көшІруінің нәтижесінде паида бодған сарғыш топырақты саз 
бадшықтар ерекше топгы құрайды. Бұд саз бадшықтардыц кен 
орыпдары шоддер жанында орнадасқан. Сарғыш топырақты саз 
бадшықтар жеддер жыддамдығы мен багытын озгерткен жердерде 
шоккен, және қабаггыдығының жоқтыііімен, жоғары кеуектідігімеп 
және су откізгіштігімеп, сондай-ақ кварц пен комір қышқыд кальцнй 
қоспаларының коптігімен сипаттадады. Керамикалық ондірісте саз 
бадшықты матерйаддар ылгалды түрде қолданылады: қалыпқа 
келгіру массаларының ылгалдыгы 20-дан 25%-ға дейін, құю массалары 
32-ден 40%-іа дейін, сондықтан саз балшықты минералдардың сумен 
озара әрекегтестігі көптегеп жағдапларда саз балшықтардың 
технолопіялық қасиеттеріи аиықтайды, оның ішінде иілімдідігі мен 
сұйылтқыштығы. Су іүйіршіктер арасына кіріп, оның ішінен ауаны 
қысып шыгарады. Саз балшықтары оте қаіты боргіп және колемі осе 
отырып, суды сіңіреді. Саз балшықтыц иілімдлігін, байланыстыру 
қабілегін және данді құрамын келесі зерггеулер айқындаған.

Иіліміділік - деп саз балшықтың сумен араластырганда сьіртқы 
күштердіц әсеріиен кез-келгеп қалыпқа айналу және оньі әрі қарай оңдеу 
процесінде (кептіру және күндіру) сақтау қабілегі бар қоймалжыңга 
айналу қасиегін айтады. Саз балшықтың иілімді қалпы нәзік (құргақ саз 
балшық) және агымдагы (саз балшық суспепзиясы) қалыптар арасындағы 
аралық қалып болып сипатталады. Саз балшықтардың иілімділігінде 
тәжірибеде кеңірек қолданатын керамикалық бұйымдарды қалыпқа құю 
әдістері негізделгеп, сондықтан саз балшықтарды талдау кезінде 
жүргізілетін иілімділік дәрежесііі анықтау - міпдетгі зерггеулердіц бірі 
болып табылады. Иілімділік саз балшық құрамывдагы судың молшеріне 
байланысты.

Саз балшық пен су қоспасының бес озіндік қалыптары бар’ 1) саз 
балшық қоймалжыц оңай агатын, аққыштықпяң жогаргы шегі; 2) таяз 
шыні.і аяққа орналастырылган саз балшықтың екі болігін қол ұшымен 
гықылдатқан кезде түбіне ағып түспейді дерлік; 3) қалыпты 
консисгенция, немесе жабысқақтық (жабысу) шегі, - саз балшықтыц қолга 
және металлга жұқпайтын жүмыс қалпы; 4) саз балшық таспаларга 

20



жайылмайтын қалып; 5) саз балшық орамдылық қабілетінен 
айырылатын және қысқан кезде саудырап қалатып қалпы, иілімділік 
санының маңызы -бүл саз балшықтың иілімділік қалпына сәйкес келетін 
судың мелшерінің шекгерін керсететіні; саз балшық қаншалықты мілімді 
болса, иілімділік саны сопшалықты коп болады. Саз балшықтың
иілімділігіне қарай, оны келесітоптарга боледі:

Топтардың атаулары Иілімділік саны
Иілімділігі жогары 25 жогары
Иілімділігі орташа 15 жогары 25 дейін
Иідімділігі біркслкі 7 жогары 15 деііін
Иілімділігі томен 3 жогары 7 дейін
Иілімді омос қопмаджың 

иілімділігіп корсетпейді
Иілімді масса қүргаган кезде озіне бергеи қалпын саз балшық 

болшскгері озара түтасуының арқасында' сақтайды. Саз балшық 
болшекіерін ажырату үшін күш салуды саз балшықтың орамдылыгы 
деп атайды. Саз балшықтың байланысгыру қабілеті - бұл саз 
бпліпықтың кеіггіргеннпе кейіп жеткілікті тозімділігін сақтай отырып, 
басза запектің болшектерін байланыстыру қабілеті. Саз балшықтың 
осы қасиеііпің тәжірибелік маңызы зор, себебі ол керампкалық 
бүйымдарды жасаудың коптеген технологиялық прогресс 
операңнллпрыіі жүргізу мүмкіндігін анықтайды. Бапланыстыру 
қпбілсті саз балшыққа жутаңдатқышты - кварц құмын қосу арқылы 
пнықталады. Саз баліпықтардың байланыстыру қабілеті бойынша 
жіктелуі:______________________________________________________

Топтардың аталуы Қосылатын құм мөлпіері, %
Баһллііыспіірптыіі 5(1
Иілімлі 20.50
Жугац 20
Тастәрізді Қоймалжыңга аііналмаііды

Бақылау сүрақтары:
1. Саз баліиықтар неден паііда болады?
2. Саз баліиықтыц иІлімділік саиын атаңдар?

Ширықтыру
Бұйымды кентіргеп кезде саз балшық көлемі мен сызықтық 

олшемдері едәуір азаяды. Саз бадшықтардың бул қасиегін ауамен 
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ширықтыру деп атайды. Саз балшық материалдарының олшемдерінің 
азаюы тар түтіктердегі бо/шіектер арасында орпадасқан судыц 
булануьша, жане саз балшық материалдарыпың гидратты 
қабықтарынан судыц қайтарыдуына байланЫсгы орын алады. Кептіру 
кезіндегі керамикалық массаларды ширықтыру бұйымдардыц 
коптеген ақауларыныц - формасының озгеруінің, жарылуыпың, 
қосымша қойылатын болшектерінің узіліп қалуының себебі болып 
табылады. Сондықтан технологгар жұтаңдатқыш массаларды енгізу 
және қалыпқа келгіру мен құю массаларының ыдгалдыгын төмендету 
арқылы мұмкіндігінше ширықтыруды азайтуға тырысады.

Ең үлкен ауамен ширықтыру, і^лімділігі жоғары саз 
балшықтарда байқалады жәпе ол 12...15% -ке дейін жетеді.

Отпен ширыктыру - бұл мүлде құргақ саз балшық үлгісі 
олшемдерінің оны кұйдірген кезде азаюы. Саз балшық біртекгі емес 
загтек бола түра, оның балқуының дәл апықталган нүктесі жоқ жане 
ақырындап қыздыргаида гана жұмсарады. Саз балшықтың жұмсаруы 
бастадатын, сынаоатын үлгі бегінде жалтырақтың пайда болуымен 
сипатіалатын температураны бірііу температурасы деп атайды. Саз 
балшықтардың бірігу дәрежесі саз баліпық үлгісінің күйдіргеннен 
кейін суды сіңіруімен сипатталады. Аса қатты бірігетіндерге суды 
сіңіру қабілеті 2% кем саз балшықтарды, орташа бірігетіндерге - 2-ден 
5% дейін және бірікпейтіндерге - суды сіңіру қабілеті 5% артық саз 
балшықтарды жатқызады. Бірііу темпераіурасы бойынша саз 
балшықтарды төмен температуралы бірііу (П00вС дейін), орташа 
температуралы (1100-деп 1300°С дейін) жәпе жогары температуралы 
(1300®С жогары) деп боледі. Осы көрсеткіштер бойыпша саз 
балшықтардың қандай белгілі-бір бұйымдар түрлерін ондіру үшіп 
жарамдылығын анықтаііды, осылайша, керамикалық тақгаларды 
дайындау үшін көбінесе бірігуі томен темпсратуралы бірігетін саз 
балшықтарды қодданады.

Отқа төзімділігіне қарай саз балшықтар келесі топтарга болінеді:

Топтардыц аталуы Отқа тозімділік корсеткіпіі “С
Отка тезімлі 1580 және одан жоғары
Баяу балқптып 1580томеп 1350дейіп
Тез балқыгыш 1350 томен
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Біздің мемлекегімізде қабылданган саз балшық шикізатының 
жіктелуі, бұрын қолданган брқатар шикізатгарга қараганда, жан- 
жақтырақ бблып табылады жәпе саз балшықтар қасиетгерінің бұкіл 
кешеніп зерттсу негізінде олардың онеркәсіптің әртүрлі садаларында 
(құрылыс керамикасы, карлені-фаянс және майолик бұйымдары, отқа 
тозімді материалдар, электр ажыраі қыштар, техникалық керамика 
жапе г.б.) қолдану мумкіндігін анықіауға мүмкіндік береді. Кәрлені 
меп фаянсты ондіру үшін, құрамында боягыпі тотықтар, ақсаз немесе 
ақса іды-гндрослюдалы миперал құрамының мөлшері аз, иілімділігі 
жогары, отқа тозІмді саз балшықтарды қолданады.

Қыштың технологиясындагы массалар.

Қазіргі керамнкалық касіпорындарда қолданыдып жатқан 
ііпікізаг гурлері, массалардың құрамы, термиялық оңделуі, 
безепдірілуі, ассортимеіпі бойынша бір-брінен ерекшеленетін алуан 
гурлі коркемдік буйымдар өндрілуде. көркемдік керамикалық 
буйымдардың кобісі жұқа керамика тобына жатады және тек 
архигектуралық майолика гана қатқыл керамика тобына 
жатқызылады.

Жүқа керамикалық бұйымдар бул ұсақ түйіршікті немссе 
қурамы біртекгі тыгыз, біріккен қауашагы бар бұйымдар. Біздің 
мемлекетімізде қабылдапган жіктеуі бойынша жұқа керамика 
бұйымдары бірігу дорежесі бойынша екі түрге бөлінеді: қауашагы 
үсақ і уйірпіекті және кеуекті бүйымдар (майолика, фаянс, жартылай 
корлепі); қауапіагы тыіъіэ біріккеи бұйымдар (жұқа тастан жасалган 
бүйымдар жіміе кәрлепі). Мақсаты бойынша ас үй, шай, кофе, асхана 
ыдысгары және сәпдік коркемдік пен сувенирлі бұйымдар юлдып 
боліпеді: вазалар, мүсіпдер, паппо, шамдалдар және т.б.

Майолик бұйымдары деп қауашаі ы кеуекті, ашық ақ сары тустен 
қызыл (кірпіш түсті) гуске деіііп табигп боялғап бұйымдарды айтады.

Майолик жасау үшін таза тұрдегі тез балқі.пыш пемесе 
құнарсыздандыратып жане флюсгайтын қосымшалар енгізілгеп саз 
балшықтарды пайдаланады. Коп жагдайда майолик массаларыпың 
қүрамына кварң қүмы, бор немесе ізбесгік енгізіледі, себебі ЗіОз меп 
СаО майолик қауашағы мен шыңылтырдың тыгыз байланысуына 
себепшіл болады, сонымен бірге, бұйымдардың ширыіуы темендейді.
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Бірақ ізбестіктік майолик массаларының күйдіргеннен кейін 
кеуектілігі аса жогарылайды (суды сііціруі 20-22%-қа дейін жегеді) 
және, соның салдарыпан қауашақтың механикалық төзімділігі 
томендейді, срндықтан да, соңғы жылдарда майолик ендірісінде 
пефелин-сиениттерді кеңінен қолдана басгады - бұл флюстау әсері 
майоликке тән күйдірудің біршама томеп темпераіурасында 
байқалатын нәтижелі балқытпа. Нефелин-сиенит енгізілген майолик 
бүйымдарының суды сіңіруі 6...14% шамасыпда озгереді.

Кон жагдайда майолик бұйымда^ін қауашақтың табнпі түсін 
жасыратын ақ саз балшық-ангоб қабатымен сырлайды.саз балшық 
майолигі екі рет күйдіріледі: алгашқы күйдіру 8ОО...85ОвС 
температурасында, екінші күйдіру 960...1050вС 'температурасында 
жүргізіледі. Майоликаның күйдіру температурасының томепдігі 
безендіру үшіп түрлі-гүсгі шыңылтырлар мен лажылардың кең 
палптрасын қолдануға мүмкіндікбереді.

Фаянс - бұл молдір шыңылтырлармен сырланатын кобінесе ақ 
түсті кеуекті қауашағы бар жұқа керамикадан жасалган бұйымдар. 
Майоликаға қараганда, фаянстың шыңылтырлы куйдіруі одан жоғары 
1120...1140вС температурасында жургізіледі, ал бұл шыңылтырлы 
аптаудьің керамикалық ыдысқа қажетгі жеткілікті беріктігі мен 
химиялық тозімділігін қамтамасыз етеді. Мұндай фаянсгы қатты 
немесе дала шпатгы деп атайды, себебі флюс регінде артүрлі дала 
шпатты таужынысгар қолданылады. Қатты фаянсты алгашқы 
күйдіруді 1200...1230иС дейін жүргізіледі.

Фаянс массаларының құрамы (%): каолин - 28...32, лтқа төзімді 
саз балшық -25.32, кварц - 25...30, дала шпаты - 0...5, коптеген 
жагдайда дала шпатыи фаянс массасының құрамына енгізбейді, себебі 
оның қоспа регінде каолнн мен саз балшық қурамындагы мелшері 
жеткілікті. Егср кварц шикізаты ретінде каолинді байыгудан қалгап 
«кпарц қалдықтары» қолданаіын болса, олардың құрамыпда да 3...7% 
молшерінде дала шпаты болады. Қатты фаяпстың 9...12% -дық 
кеуектілігі ауадан ылғалдықты сіңірудің себебі болады, ал бұл фаянс 
қауашағының колемінің аздап улкеюіне, соның салдарынан 
шыңылтыр қабаты - цектің жарылуыііа акеліп соғады. Сондықтан, 
керамика өперкәсібінде фаянс ондірісінің қысқартылуына және 
біріккен қауашагы бар керамиканы шьнарудың тиісті артуыпа 
беталыс дамуда. Бірақ, фаянс бұйымдары жұқа керамиканың басқа 
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түрлерін ондіруде қол жеткізу қнын түсініц ақтыгымен ерекшеленеді. 
Иілімді фаянс массасы бүйымдарды қалыпқа келтіру және түзету 
кезінде жоғары онімділікті қамтамасыз етеді. Фаянс кәрленіге 
қараганда едәуір томен темперагурада күйдіріледі. Осыдан, фаянс 
ондірісі кәрлеиі ондірісіне қараганда үнемдірек, және фаянс 
бұйымдары кәрлені бұйымдарынан анағұрлым арзан.

Жуқа тастан жасалган буйымдардыц қауашагы ақ немесс түрлі- 
түсті біріккен болады (суды сіңіруі 0,5...5,0%). Бұл бұйымдарды ондіру 
қарапайым кәрлені технолошясы бойілпша жүзеге асырыла алады, 
япіи алгашқы күйдіру 750...800°С температурасында, екінші 
шыңылтырлық күйдіру 1200...1280°С температурасында, немесе фаянс 
технологиясы бойынша - алгашқысы, жогарырақ, 1200...1230’С, екінші 
шыцылтырлық 1ООО...112ОиС температураларында жүргізіледі. Жұқа 
тасіан жасалган бұнымдардың қолданылыті жатқан шикізатқа, бірііу 
дәрежесіне жәпе қауашақтың түсіне, технолоі иясының ерекшелігіне 
байланысты атаулары әртүрлі болады: жартылай кәрлені, төмен 
температуралы кәрлені, «тас тауары» және т.б. жұқа тастан жасалган 
бұнымдарды өндіру үшін, химиялық құрамы едауір кең шектерде 
озгеретін, отқа тозімді және баяу балқитын саз балшықтар 
қолданылады. Жұқа тастан жасалган жоғары температуралы және 
томен темперагуралы бірііу бұйымдары болады. Жогары 
температуралы біріғу массасыныц құрамы (%)■ каолин -30, отқа 
тозімді саз балшық - 25, кварц құмы -30, пегматит-15.

Жұқа тастап жасалган төмен температуралы бірііу бұйым-дарының 
түрлері көптеу. Күпдіру 1100...1200І'С температурасында жүргізіледі, 
сопдықтан бұйымдарды эшекейлеу жане шыңыотырларды бояу үшіп 
алуан түрлі керампкалық бүйымдарды қолдануга болады. 
Массаларындагы кварц молшеріігің аздыгымеп ерекшеленетін қызуға 
тозімді керамикалық бұйымдарды атап өіу керек. Кварцтың нәтижесінде 
колемі озгеретіи гемгіерат)у>алық озгерісіер, керамикалық бұпымдардың 
термотұрақтылығының төмендігі себептерінің бірі екені белглі. Қызуға 
төзімді массалар құрамына құнарсыздандыргыштар ретінде отқа тозімді 
саз балшықтардан, күйдірілген алюминий тотыгы және тальктан 
құралган қышқақты енгізеді. Қызуга төзімді массалардыц күйдіріуі 
1400,..1430°С температурасында жүргізіледі.
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Бяқыляу сұрак;тары:
1. Томен жэне бірігу неіие?
2. Фаянс деген не?
3. Фаянс нен лшмоанкяны қандай і3 күидіреді7

Бұйымдарды қалыпқа қүю эдістері (шликер).

Коркемдік керамика ондірісінд^ бұйымдар түріне қарай 

негізінен ыдғалдыгы 20...25% иілімді массалардан буйымдарды 
қалыпқа құюды жэне ылғалдыгы 30% жогары сұйық шликерлі 
массалардан құюды қолданады. Ылгалдығы 10% дейін құрғақ және 
жартылай құрғақ массалардан коркемдік керамикалық бұйымдарды 
жасау, келешекте технология жетілдірідген сайын және қажетгі 
жабдықтар құрасгырыдган сайын едәуір дамуы тиіс.

Ылгалдығы 30% жогары керамикалық массалардан құю - құю 
әдІсі, тогу эдісі, құрама эдіс. Ылғалдығы 20.,.25% керамикалық 
массалардан қалыпқа келтіру - қалыптарда басу, козеқыргыда 
қалыпқа келтіру, қима улгілермен және аунақшалармен көзеқыргыда 
қалыпқа келтіру. Ылгалдыгы 10% томен массалардан бұйым жасау - 
жаргылай құрғақ баспақтау, ысгық құю.

Кұю эдісі. Бұл әдіс коркемдік керамикалық бұйымдар 
ондірісінде кеңінен қолданылады, бұл алуан түрлі бұйымдарды 
(вазалар, ыдыстар, мүсіндер, сувенирлер, жэне т.б.) жасау 
мүмкіндігімен түсіпдіріледі.

Сонымен бірге бұйымдарды қалыпқа кедтірудің осы адісіне тэн 
және кәрлені-фаянс ыдысгарын ондірегін зауыпарга кеңейгілуін 
шектейтін, біршама төмен онімділік пен үлкен өндірісгік алаңды қажеі 
еіу, коркемдік керамика кәсіпорындары үшін соншалықты маіъпіалы 
емсс. Бұл процесс кеуекгік, коп жағдайда гнпсгік форманың сұііық 
керамикалық массадан, форманың ішкі бегінде қалыңдыгы 10...12 мм 
тыгызырақ массасын құра отырып, суды озіне сіңіру қабілегіне 
нсгізделіен. Құю қабатының қалыңдығы қабатгы теру уақытына және 
құю шликерінің қасиеперіне ылгалдығы, иілімділігі) байланысгы 
болады. Құюдың тогу жэне құю әдісгері бар. Масса дайындайтын 
болімшеде дайындалған құю шликері құю аймагына мембраналық 
сорғылардың комегімен шликер жолымен жіберіледі. Өндіріс колеміпе 
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және қажепі жабдықтардың болуына байлапысгы, шликер бұйымдарды 
құю орындарына гікелей жақып орпаласқап шығыс бактарыиа, немесе 
араласгыргыпгтармен жабдықталган жане құю аймагы алацының 
деңгейінен екі метр және одан жогары биіктікте орпаласқан 
сұйыққоймаларга құйылады. Бірінші жағдайда құюпіы-жұмысшылар 
сүйыққоймадан шелектерге құйып, онымен қалыптарды қолмен 
толтырады. Екінші жағдайда шыгыс сұйыққоймасынан шдикер 
қалыгггарга оздігімен агады, және бұл жұмысшылардың жұмысын едауір 
жецілдетеді.

Коркемдік керамика кәсіпорыпдарында бұйымдар құю 
ұсгелдерінде немесе стендтерінде құйылады. Жұмысты жецілдету 
үшін коптеген зауытгарда айналатын үстелдерді қолданады. Үстел 
айналган кезде, іпеңбер бойынша орнатылган қалыпгар кезек-кезек 
құюшының жұмыс устеліне келіп түседі, Ьл жерде оларга шликер 
толтырылады.

Қалыптардан артылгаи шликерді усгелмен бірге орналасқан 
жинагышқа құйып алады. Төіу әдісінде қажетгі қалыңдықтагы қауашақ 
жинақталып болган соң, артылгаігпнликер қалыптан төгіліп 
гасталынады. Осындай әдіспен қарапайым жұқа қабыргалы 
керамикалық бұйымдарды жасайды. Құю әдісін қалың қабырғалы 
керамикалық бұйымдарды жасаганда қолданады; бұл жағдаііда 
қалыгггарда бұйымның екі жеті де паііда болады: сыргқы жэпе ішкі. 
Қалыггган шликер тогіліп тасгалынбайды, ол әрдайым сіңіргеіі сайып 
жогарғы деңгейге дейін толтырылып іұрады. Құю адісі гхзресе санитарлы 
керамика ендірісінде (шұңгыдшалар, вапналар) көп қолданылады. 
Қалыпы күрделі буйымдарды дайындаудың құрама адісі де бар. Мысалы, 
май сауыг корпусының түбі құю әдісімен құііып алынады да, сосын тогу 
әдісімеіі осы бұйымның жогарғы бөлііі құйып алынады. Құю процесі 
келесі реттеп құралады; қалыптарды масса қалдықтарынан газалау, 
қалыптарды құрасіъіру, шликерді толтыру, қауашақгы жинақтау, 
шликер қалдықтарын тоіу, кеітгіру, науаларды қию, қалыпты ажырагу, 
құйылган бұйымды қалыптан ірікгеу. Шликер қалдықтары алдымен 
вибросүзгіден өтіп, сосып жинағышқа тогіледі. Шликерді қалыпқа 
шөмішпен немесе шликер сымынан жасалган иідімді құбыршек 
комегімен толтырады. Қалыптағы қауашақты жинақгау ұзақтыш құю 
шликерінің қасиетгеріне, қауашақтың ылгалдығы меп қалыңдыплна 
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байланысты. Кәрлеш шликеріпен қалыңдыгы 4...5 мм қабатгы 
жинақтауга 10...15 мин қажет, майолик шликерінеи -25...30 мин.

Домалақ формалы бұйымдардын науаларын қиюды айиалып 
жатқан іурпеткада жасагап жөп. Ірі бұйымдарды, мысалы, еден үсгі 
вазаларды тогу әдісімен құюда құбыр бойынша шликерді төменгі жақтан 
беру қалыптарын қолдапады, осы құбыр қауашақты жинақтап болган соң 
шликер қалдықтарын төіу үшіи де қолданылады.

Бацылау сүрак,тары: Ч
1. Сұіііяқ қышмассоларды қалай ЗяйіянЗайЗы?
2. Құю әдісімде іиікі бетіндегі бұйымныц қялыңЗыгы қаніиа млі. 

болуы керек?
3. Шликердің дайындау процесін айтып беріңіз?

Қалыпқа келтіру.

Ылгалдығы 18...25% иідімді массалардан бұйымдарды қалыпқа 
келтіру- керамнкалық бұйымдарды жасаудың көнелеу, дәстүрлі эдісі.

Гипс қалыптарындагы қолмен мүсіндеу формасы күрделі және 
көлемі ірі бұйымдарды (мысалы, мүсін, панно, камиидер, фонтавдар 
болшектері жане т.б.) дайындауда қолданыдады. Мүсівдеу арқылы 
шагын шеберханаларда ұсақ бұйымдарды (мысалы, саз балшықты 
ойыншық) жасауга болады. Панно жасаган кезде, гипс қалпыпа 
қалыпқа келтіру массасының бір қабатын салады, сосын оны 
қалыптың ішкі жағы толық толтырылатындай етіп басады. Қабат 
қалыңдыгы кептіру және күйдіру кезінде жарылмау үшін шамамен 
бірдеу болуы тиіс. Ірі бұйымдарды жасаган кезде, ширықтыруы 
томен болу үшін, қалыпқа келтіру массасына 50% дейін қышқақ 
енгізеді, бірінші үстіңгі қабатқа ұсақ үгітілген қышқақ, екіншісіне - ірі 
іүйіршікті қышқақ еппгізіледі. Шамамен 24 саг кейін қалыпты 
ұқыптап қатқыл матамен жабылган агаш қалқанына аударады, сосын 
қалыпты түсіреді де, қалыпқа келтірілген бұйымды тазалап, агаш 
қалқанмен кептіргішке алып барады. Егер керамикалық бұйымның 
үстіңгі бетіп негізгі масса түсінен басқа гүске ауыстыру қажет бодса, 
піпсгік қалыпты алдымен қабаты 1...2 мм қажетгі түсті сұйық 
керамикалық массамен толтырады да, сосып қалыпты негізгі массамен 
толтырады. Мүсін жасау үшін, адетте қалыпты екі, үш бөліктерден
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жасайды (бұл жағдайда үлгінің күрделілігіне қарай әр белікте 
бірнеше қосымша - болшектер болуы мұмкін).

Қалыпқа келгіру массасының қабаітарын қалыптың әрбір 
болігіпе болек салады, жогарыда айтыліап паннопы жасагандай, 
мұқият илейді де, қалыптың екі болігін қосады. Тогысқан жері әсіресе 
мұқият иленуі тпіс.

Қалыпқа келтірілген бұйымды «терісі қаггы» қалпына дейін 
кептіру негізі жогары қарап аударылган қалыпта жасалады. 
Бұйымның ішкі жагында кейбір жерлерде кептіру жәие куйдіру 
кезінде деформациялануды болдырмау үшін,қаттылық қабырга- 
ларыи жасайды. Сосын іінінде қалыпқа кедтірілгеп бұйымы бар 
қалыпты агаш қалқанга негізін томенгі жаққа қаратып орнатады, және 
қалыптың екі болігін кезек-кезек сақтықпен түсіріп алып, бұйымды 
тазалайды да, болшектерін пысықтап алып, кептіруге жібереді. 
Қалыпқа келгірілген бұйымдардың қатгы кемерден асып кеткен 
болшектерін немесе жиектерін осьшдай қалыпқа келгіру массасынан 
жасалган уақытша тіреуіштермен бекітеді, күйдіріп болғаи соң 
гіреуіштерді алып тастауға болады. Ірі бұйымдардың болек 
қалыптарда қалыпқа келтірілегін және терісі қатгы куйінде бір-біріне 
жабыстырылатын тақагыш болшектері болады. Ол үшіп тақайтын 
жерлерде ұсақ арықшалар, кесіктер жасайды да, оларды шликермеп 
былгап, болшектёрді орнатып, тығыздап басады. Бірнеше мпнутөткеп 
соң, болшектер бір-біріне берік жапсырылады.

Қазіргі козеқырғылар құрылыстарды адуан түрлі: қарапайым 
аяқ козеші дөңгелегінен сатылы емес электр жетектері бар станоктарға 
денін.

Козеқыргы мойынгіректерде айпалып гұраты тік шпин-дельден 
2, төменгі ауыр доңгелектен 3 жане колденең аіаш деп агалатыи және 
үстінде қалыпқа келгірілегін, бұйымдар созылатын шагыи жогаріы 
доңгедектен 1 іұрады. Көзеші-шебер оң аягымен маховикгің гоменгі 
доңгелегінің көмегімен шпиндельді айнал-дырады. Томенгі 
доңгелектің салмағының коптігіпің арқасыида, шпипдель ұзақ уақыі 
бойы айнала береді. Қазіргі козеқырғыларда әдетте электр жетегі 
қолданылады.

Алдымен шебер жетекгі іске қосқанда колденең ағаштың 
ортасына қалыпқа келгіру массасының кесегін тасгайды. Сосын ол 
массаны орталықтандырып алып, оны қосымша идейді, япіи
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дайындама қалпын ретпен коп есе озгерту арқылы илейді. Қалпыиа 
келтіріп болган соң, шебер бұйымның колденең агашыиан жіңішке 
сыммен қиыи алады да, кепгіргішке алып барады. Қатты қалыпқа 
дейін алдын-ала кептіріп болган соң, шебер қайтадан бұйымды 
козеқырғыга орнатып, жетекгі іске қоснай, козеқыргыны аягымен 
томепгі доңгелек арқыды айналдырады да, бұйымды тузетіп соңгы рет 
оңдейді. Сбдап кейін бұйымды соңгы рет кептіреді.

Станоктарыпда Қалыпқа келтіру - тұрмысгық кәрлені-фаянс 
буйымдарып жасаудың негізгі әдісі б&лып табылады.

Айпалу денелері тәріздес бұйымдарды қалыпқа келтіру 
ылгалдыгы 18...25% иілімді керамикалық массаның сыртқы кұштер 
әсерінеп - қалыпқа келтіріп жатқан механизм қысымынан: қима улгі 
пемесе аунақша буршіктен деформаңиялануына негізделген.

Бөлшектерді жақтауга орнату, жалгау және кептіру

Гипстік қалыптарда қалыпқа келтірілгеп немесе құйылган 
бұйымдардың тігістері, қылаулары жане басқа да кедір-бұдырлары 
болады. Бұйымдар бетін тазарту және тегістеуді қатгы күйге дейін 
кептірілгеи бұйымдарга жасайды. Ол үшін жақтауга орнату 
саноктарын, металл немесе ағаш кескіштерін және ылгал (грек ) 
ысқыпггар немесе поролон қолдаиылады.

Жалғау болшектерін ылгалдыгы 14...18% (қатты күйде) 
бұйымдарға жапсырады, бұл арада корпустар мен болшектер 
ылғалдығы бірдей болуы тпіс, айтпесе бұйымдарды кептіру жане 
күйдіру кезінде жалғау бөлшектері үзіліп түсуі мүмкін.

Болшектерді - тұтқалар мен шүмекгерді - корпусқа шликерден 
немесе бұйымдар қалдықтарыиан дайындалған бокпемеи жапсырады. 
Зауыггарда онімділіг сагагыпа мың бұйымнан аса болшекгерді жалгауга 
арналған автоматтарды қолдапады. Кептіріліп болгап бұйымдарды ұсақ 
егеуқұм терісімен түзетеді.

Бұйымдарды кептіру керамиканы дайындауыдң техполо-піялық 
процесінің курделі операциясы болып табылады. Кегггірген кезде дейінгі 
технолопіялық шыплсгар 20...25% орын алады, кептіруге жаратылатын 
шыгындар бұйымдардыц озіпдік құнының 10% жуық шамасын құрайды, 
сондықтап керамикалыо ондірісге кеіпіруге коп коңіл болінеді. Кегггіру - 
бұл бұйымдардан ылгалдықты булату арқылы шыгару процесі. Кептіруге 
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ылгалдыгы 20% жуық буйымдар жіберіледі, ал кептіргеннен кейін 
олардың ылгалдыіы 2...4% құрайды. Кегггіру процесі басгаллуының 
басында бүйым бетіндегі ылгалдық жойылады - жылы ауаның 
температурасына, ылгалдыгына жәпе әдегте жұқа керамикалық 
бұйымдарды кептіруде қолданылатын жылдамдыгына байланысты 
болатын сыртқы диффузия. Бұйым қызган сайын бұйымның ішкі 
қабатгарынан ылгалдық бетіне келіп, булана басгайды. Ылгалдықтың 
ішкі диффузиясы басталады. Кегггірудің біріиші кезеңіііде бұйымдар 
жарылып кетпеу үшін, қыздыру земпературасын қадагалап тұру керек. 
Сыртқы диффузияны азайту үшін ауаның жылу тасымалдапяшының 
температурасы мен жылдамдыгын томендетеді және оның ыліэлдығын 
кобейгеді.

Кептіру режимдері. Керамикалық бұйымдарды кептірудің үш 
і іегізгі кезеңі болады. Қыздыру кезеңі - бұйымдарды жылу тасымалдагыш 
темпераіурасыпа дейін қыздыру, бұл арада ылгалдық шамалы гана 
томендейді. Кеітгіру жылдамдыгы түрақты болган кезецде - 
бұйымдардың ішкі қабатгарынан шыққан ылгалдық буланады. 
Бұйымдар көлемі азаяды, қатты қалыпқа келеді. Кептірудіц аяқталу 
кезеңі бұйымдарды ширықтырудың аяқталуымен сипатгалады.; 
ылгалдықтың жойылуы баяулагылады - бұл жағдай ауыспалы деп 
аталады. Кегггірудің соңы бұйымдар салмагы азаятын тепе-теңдік 
ылгалдықпеіі аиықгалады. Жұқа қабыргалы керамнкалық бұйымдарды 
кепгіру режимінің қалың қабыргалы керамикалық бұйымдарды 
кептіруден едауір айырмашылыгы бар. Бұл Жағдайда кеітгіру 
жылдамдыгы негізінен сыртқы диффузия жылдамдығымен анықгалады, 
себебі бүйым жылдам қызады да, ішкі қабаггардан ылғалдық бетіне 
еркін шыгады. Керамикалық бұйымдарды кегггірудің ұзақгыгы едэуір 
шекгерде өзіереді.

Табипі жағдайларда ондірісгік үйлерде ол 2...3 тәулікті құрайды, 
ал кептіру құрылгыларында массаның қасиетгеріне, бұйымдардың 
колемі мен копфигурациясына және басқа жагдайларга байланысты 6 
сагатқа дейін мерзімді құрайды. Жетілдірілген кептіргіштерде жұқ 
қабыргалы кәрлені-фаянс бұйымдарды кептіру уақыты 15...30 минутқа 
дейін қысқартылған. Коркемдік керамикалық бұйымдарды кегггіруді 
бір, екі немесе үш кезеңмен жүзеге асырады. ¥сақ жалпық 
бұйымдарды гипсгік қалыпггарда бір кезеңмен жүргізеді. Ірілеу 
жалпақ бұйымдарды, тәрелке, табақтарды екі кезеңмен кептіреді: 1-ші 
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~ гипсгік қалыпгарда - 70”С жогары емес темпераіурада кептіреді, 
себебі температура котерідсе қалыптар бұзылады, екінші кепгіру 
қалыптарсыз 100иС температурасында отеді. Қуыс бұйымдарды 
алдымеп қалыптарда 15...19% ылгалдыққа дейін 65...70°С 
темпераіурада кепгіреді, сосын бұйымдарды қалыптарсыз екінші рет 
45...50-С температурада 2...4% ылгалдыққа дейін кептіреді. 
Ксрампкалық массалардың қаснеттеріне, бұйымдардың колемдері 
меп формаларына байданысты, кептіру режимдерінің едәуір 
айырмашылықтары болұы мүмкін. <

Бацылау сұракрпары:
1. Кеппнру рсжилгдерін айтып беріңіз?
2, Белшекпіердг пемен жалгайды?

Куйдіру технологиясы.

Күйдіру технологиясы кез-келген керамнкалық ондірудің соңгы 
жэне ец маңызды кезеңі болып табылады.

Керамикалық бұйымдарды күйдірген кезде пэтижесінде 
керампкалық масса - минералды түйіршіктердің механикалық 
қоспасы - тас торізді материалға айналады - тозімді, қатты, ерекше, 
тек озіне тәп эстетикалық қасиеттері бар химиялық төзімді болатын 
оте күрделі физикалық-химиялық процесстер орын алады. 
Керамикалық бұйымдарды, әсіресе кәрлені мен фаянсты, күйдіру - 
курделі мәселе болған, бірақ қазіргі уақытта жетілдірілген куйдіргіш 
пештер мен бақылау-өлшеу аспаптарын қолданғанда, керамиканы, 
әсіресе коркемдік керамканы күйдіру, бұрынғыдай, оңай іс емес. 
Күйдіру шығындар бүйымдардың өзіндік құныныц 30% жуық 
молшерін қурайды. Күйдіргіш пештердің иегізгі түрлеріне тоқталсақ, 
керамикалық ондірістің қарапайым қыш-қүмыра бұйымдарынан 
бастап кәрленйе дейін дамуы күйдіру температурасының унемі 
жогарылауына байланысты болды. Жүзжылдықтар бойы күйдіргіш 
пештер құрылымына әртүрлі өзгертулер енгізіліп келді. Еден үсті 
дөңессіз көрікте (68 сурет, а) ең жогаргы температура бар болганы 
700...800%, ал жіктеудің жогаргы жәпе томепгі жақтарының 
арасыпдагы температуралардың айырмалары 150...200°С болған.
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Деңесті коріктерде (68 сурет, б) бұйымдар 1100...1200вС дейін 
күйдірілген болатын.

Пешгіц бпік түтін шыгаратын мойыидарын және отгықтарының 
гиімді құрылымдары мен күйдіргіш камераларын қолдану арқылы 
пештерді әрі қарай жетілдіру ең жогаргы күйдіру температурасын 
1300...1400“С дейін жеткізуге мүмкіндік берді, бірақ мұндай пештерде 
де температуралық айырмалары оте жогары болды.

Жалыны кері қарай жүрегін көріктерді ойлап шыгарган соң гана 
қыздыруды біркелкі етуге және температуралық айырмаларды 
қысқартуга мүмкіндік берді. Бул коріктердегі күйдірудің ең жоғаргы 
температурасы 1600“С дейін жетеді. Мұндай пештер керамикалық 
кэсіпорыпдардан құрылымы коне пештерді тез ыгыстырып жіберді.

Пештер құрылымын реітеу ісіндегі келесі кезеңі - отынның 
шыгынып едауір азайтуды қамтамасыз еткен .екі қабатты коріктерді 
құру. Жылуды, шыгатын жагу газдарып пайдаланудың (пайдаға 
асыру) арқасында корікгің екінші камерасында (жогарғы) алдын-ала 
күйдіру жүзеге асырылады. Қазіргі уақытга да керамиканы алдын-ала 
күйдіруді бүгінде мүлде басқа пештерде жасағанымен, көп жағдайда 
ескі-құсқыны өңдейтін деп атайды.

Кейбір зауыттарда күйдіруді корікгің бірінші (төменгі) 
камерасында аяқтап болган соң жұмысқа жұмылдырыдған күйдіру 
огтықтарымен жабдықталган үш қабатгы көріктер де болган.

Қазіргі керамикалық оперкәсіпте қурылымы алуан түрлі 
куйдіргіш пештер қолданылуда. Олардың барлыгы екі улкен топқа 
бөдінеді: мерзімдік жәпе үздіксіз жұмыс істешіндер.

Қыздыру гүрі бойыніна жалындық жэне электр пештер болады. 
оз кезегінде, мерзімді жұмыс істейтін пештер коріктерге, оттық асты 
домаданган және қақпақты пештерге бөлінеді.

Үздіксіз жұмыс істейгін пештер туннельдік вагоншалық, 
кониейерлік ролыанггық, отғық асты торлы, оттық асты жылжымады, 
немесе «ауалы таянышы» бар жәнет.б. болады.

Жалынды пештерді қыздыру жүйесі бойынша айырады: тікелей 
және муфельді.

Күйдіру температурасы бойынша пештер: томен температуралы 
- 1000°дейін, орташа температуралы - 1300°С дейін, және жоғары 
температуралы - 1300°С жоіары болып болінеді.



Бақылау сүрақтары:
1. Қыіи буііъім<)прынъіц белшектсрін қалай жалгаиды?
2. Кептірудің қандай режимдері бар?
3. Қыш бүиы-мдарын күйдіру тегнологияларыныц қандай Ғболуы керек?

Керамикалық бояулар

Керамикалық бояулар - бұл минералды пигменттердің және 
силикаттардыц: керамикалық массалардың, шыңылтырлардың жэне 
флюстардың қоспалары.

Бояулар шыңылтырлы күйдіру алдыпда керампкалық 
бұйымдарга жагылатын шыңылтыр асты, және күйдіруден өткен 
әшекейленген бұйымдарга сурет салатын шыңылтыр түсті болып 
болінеді. Бұл бояуларды бекіту үшін шыңылтырды қосымша күйдіру 
қажет. Керамикада пигменттер ретінде кейбір металлдардың 
оксидтері, негізіиен табиғи минералдарга: шпинельдерге, корундуга, 
гранатқа, виллемитке ұқсас минералды қосылулар қолданылады.

Шыңылтыр асты бояулар - бұл ерітінділерді кобальт, хром, 
ннкель, марганец, темір тұздары негізінде дайыидайды. Ерітіпдінің 
гұтқырлығын артгыру үшін декстрип, глицерии немесе қант 
қосылады.

Керамикалық бояулардың негізгі түрлері:
1. Пигментті ашекейлеу
2. декольдармен әшекейлеу
3. аэрография
4. жиектеулер (сызықшалар)
5. люстралар
6. құнды металлдар (алтын, күміс, платина)
7, фотокераммка
Шыңылтыр түсгі керамикалық бояулар - бұл флюстық 

қосымшалары бар майга төзімді пигментгер қоспасы. Бояуларды 
бекітуді 750-820°С температурасында жасайды.

Флюстар - шыны таріздес тез балқығыш қосылулар - 
қорғасынды, борлы-қоргасынды жэне сілтілі. Химиялық құрамы жане 
балқу температурасы бойынша олар 3 топқа болінеді:

1. уксус қышқылының ерітіндісіпіц 1% дейіпгі концеит-рацпясы
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2. 3% дейін
3. 6% деііін
Флюсты жасаудың негізгі материалы кзарц қүмы, каолин, 

пегмаппі, бор немесе мармәр, бура, бор қышқылы, кальцийденген 
сода, қорғасын, қалайы, цирконий тотығы.

Флюстар құрамына кіретін матерналдарды кептіреді, елейді, 
піихтгейді, араластырады, сосын шамог қыш қүмыраларына 
толтырып, 100042 температурасында балқытады, содан кейін бірдеп 
галқып суга суытып, флюстар түйірлерін талдап алады. Алдын ала 
шамот упіашп каолин эмульсиясымен майлайды.

ҚОСЫМШАЛАР

Концеляриялық бүйымдарды ұлттық нақышта 
дайындау технологиясы.

Үлтгық қолопер бұйымдарын қыш материалдары арқылы 
дпйындауіа болады. Мысалы жәдігерлік бұйымдардың ішівде үсгел 
үстіндегі канцеляриялық бұйымдар жиынтыгыи жасауды ұсынамыз. 
Жадігерлік қобыздың жалпы ұзыидыш 160 мм, жалпақтыш 70 мм 
піамасыпда. Үстаэ алдымен берілгеп қобыз сызбасының иұсқасы 
боііыіппа үлгіпі дайындап алады. Берілгеп өлшемдер бойынша 
сызбаііыц нусқауымсн ермексаздан немесе ағаштап қобыздың 
беіінесін дпиыпдаймыэ.



Масш. іі

Жәдігерлік қобыздың олшем бірліктері.

Берілген олшемдер бойынша ермексаздан жапсырмалапган 
бұйымның қалыбын жасаймыз. Ол үшін қобыздың жан-жагыи саз 
балшықпен беткі деңгейіне дейін бірдей қылып көтереміз.

Жәдігерлік қобыздың артқы корініс олшемі және кесіндісі.
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Жадігерлік қобыздың және келінің жапсырмасы

Жадігерлік қобыздыц ермексаздан жасалған түрінен 
қалып құюға дайындау процесі

ч

4
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Қобыз қалыбының деңгейін өвдеу эдісі.

Қобыз қалыбының үсгіңгі, беткі болігін аяқтау әдісі.
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Қобызга жапсырылған батпақтан тазалау әдісі.

Тплппторга сай орындалган жұмысқа қоймалжың сұйықтықта 
мұқняг езілген гипс ерітіндісін құйямыз. Бірінші беткі бөлігін 
құИгаіпіан кейін гипсгі 2-3 сагатмұқият кептіріп қатқаннан кейін оны 
саз бплніықтап ажыратып аламыз. Оның бетін батпақтан мұқият 
пізалап алганнан кейін оның екінші болігін, яғни асгыңгы жагын 
қүямыз.

Қобыздың арткы болігіне сабьш ерітіндісіп жаіу әдісі.

Жұмысгы басгамас бұрын оның артқы болігіне сабын ерітіндісі 
мұқият жагып алу керек. Аталғангерітінді гипс шикі затын бір-біріне 
жапсырмай тез ажьірауына себенкер болады.
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Қобыздың екінші бөлігін, яғни артын құю әдісі.

Қобыз қалыбының артқы және алдыңғы бөліетеріпің дапын күйі.
Ермек саздан жасалган қобыздың екі жагын да гипс ерітіндісін 

құю арқылы оны қатырып екіге бдгеп кезде жәдігерлі қобыздыц 
формасы иіығады. Екі бодікті ептідікпен ажыратып аганнаи кейін оны 
ермексаздан тазадап адамыз. Сонда жәдігерді қобыздың формасы екі 
болікте дайын болады.
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Қалыптардың көмегімен саз балшықтан жәдігерді 
қобызды дайындау әдісі

Қалыпқа қобыз бұйымын жапсырмалау әдісі,

Үсгел үстіндегі концеляршілық жабдықтарға арналган 
жадігерлік қобыз және келі бұйымының қадыбын оңай әрі тез аду 
үшін бұйымды екіге немесе бірнеше бөліктерге бөлуге тура келеді. 
Осыган байланысгы келесі коріністе келінің орнын қалыпқа құю әдісі 
ұсыпылады.

Жәдігерлі келінің орнын бөліп алу тәсілі.
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Бұйымға гипс шикі затын арілеп құюды аяқтау адісі. Аталган бұйымныц 
қалыбы құйылып болғаннан кейін екі үш сагатгай кептіріледі. Гипс әбдеп 

қатқаннан кейін барынп ермексаз алынады.

Келі бұйымының бекіпіс қалыбының дайын күйі. Ермексаздан тазаланган 
керініс.



С.із балшықглн жансырмаланған қобызды қалыптан ажырату әдісі

Саз балшықтаи жапсырмаланған қобыздын асгыңгы 
қалыбын қалыптан ажырату адісі

4
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Саз балшықтан жапсырмаланган қобыздыц табипі әдісгегі кспгірілген түрі.

Жапсырмалангап қобызды арнаулы пеште кептіру әдісі

Жәдігерлі келі бұйымының қалыбын алу әдісі.
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Жәдігерлі кедінің ағаштаи жасалгаи бейнесі

Қарыидашпен екіге белінген келінің жарты болінгін
қалыпқа дайындау ережесі. Мұндағы жарты бөлікті саз балшықпсн болеміз.

Келі бұйымының қалыпқа дайын бейнесі
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Кел) бұйымының екі жанына қалқан орнату тәсілі.

Келінің жарты болігіне гипс ерітіндісін құю әдісі.
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Келініц жарты бөлігіне гипсгі құйып қатыру әдісі

Келі қалыбының құйылган дайын іүрі (жарты бөлігі)
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Келі қалыбыныц қуйылган дайын т~\<рі (жарты болігі)

Келінің екінші жартысын құюга дайындық сәті.

ч

♦
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Екінші жарсынынің шетгеріні қорган бекітутасілі.

Келінш екінші жартысына піпс ерітіндісін құю тасілі.
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Дайын болгап келі қалыптарын ажырату әдісі
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Келі қалыбының қолдануга дайын бейнесі

Түйе бейнесімен жасалгаи «Саз сырнай» аспабының қалыбы
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Қалыптарды саз сырнайдан ажырату ережесі.
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Саз сырнайдың қалыптан алынган бейнесі

Түйе бейнесінде жасалган «Саз сырнай» аспабының 
күйдірілген дайын көрінісі
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Қошқар бейнесівде жасалган «Саз сырнай» асігабының 
күйдірілген дайын көрінісі

Қошқар бейнесівде жасалган «Саз сырнай» аспабының 
данын корінісі (екініні жағы)
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Жәдігерлік бүйымдарды жапсырмалаудың келесі үлгілері.

Қобыздьщ тіреуіші жане келі бұйымдарының бекініс орны.

Домбыраның және Келінің орнықтырыліан бейнесі

Қобыздың және Келінің орнықтырылған бейнесі
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Қолдан жасалынатын муфелді пештің жасалу адісі

Муфельді пештіц алғашқы кірпіштерін қалаутәсілі
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Пештіц скшщі жапе ішкі қабатына шамотган (опійупорныіі) 
оцделген кірпіштерді қалау адісі



Пештін ішкі қабатына шамотган (огнеупорпый) 
өңделген кірпіштерді қалау әдісі

Пештің үіпінші қатардагы кірпішін қалау тәртібі
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Пештің беткі және бұйым орныгатын ішкі бөлігін оңдеу ережесі
*
9
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Пенітіц бұйымды күйдіру процесіндеп оиы бақьмауға арналган тесік.



ГТештің қақпагьш орнықтырт ережесі.

Пешке күйдірегін бұйымды орнықтыру ережесі



Пешке газ құбырын орнату ережесі

Бұйымды жасанды пештс куйдіру ережесі

68



Бұйымның күйдірілген дайын бейнесі

»
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ШЛИКЕРДЕУ ӘДІСІ

Қыш (Керамика) батпагын арнаулы ыдысқа саламыз.

Батпақты езу үшін арнаулы ыдысқа су құііамыз.
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( V араласгырылган батпақты арнаулы мотормен аГшалдырып езсміз.

Кьші батпағы мұқиятезілш болғанан ксйін оны сүзбеден еткіземіз.
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БуГшмның қалыбын сүртіп тазалап дапындаймыз.

Қалышыц екі бөлігін біріктіріп арнаулы резецкемен баіілау адісі.
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Сузілген қыш батпагыи муқият араластырамыз.



Дайын езілген қыш батпагын арнаулы қалыпқа құямыз.

Қыш батпагын қалыптың децгейімен бірдей етіп құямыз. Біраз тұрган 
батпақтың нарі гипске жабысып, 10-15 мпнут ішінде қалыцдыгы 5 мм шамасында 
болады. Негұрлым кебірек тұрса сод құрлым қалыңдыгы үдейе түседі. Батпақ 
төмендегсн саііын оны толтырып еседсп отырамыз.
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Батпақтақты еселеу одісі.



Тогілген артык батпақты мұқият соргьпамыз.

Соргып болган батпақ бегін қалып деңгейімен тегісгеп шыгамыз.
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40’60 минутгаіі кеиіи қуйылған саз балшық пен қалыптыц арасында сьпат
пайда бодып

Қалыпты құмырадан ажырату әдісі.

г*
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Құиылган құмыраны сараптау кезі.

Құмыраішц артық бөлігін оцдеу әдісі.
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Қумырапыц артық жіктерін,еіілелгеп орі.і!ідарынтепстег кезі <

♦
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Қумыраның тугқасын ондеу эдісі

Құмыраныцтұтқасын оқтаумен тегістеп бір қалыіиыққа келтірутасілі.

80



Тугқа балшыгын кссу адісі.

81



Тұтқаны орнықтыру әдіа

Құрметті оқырмандар аталған бұл процестің келесі жұмыс 
тэртібінің ережелері бірдей, өйткені кептірілу, өңделу, күйдіру 
шыңылтырлау әдістері барлық қыш оңдеу жұмыстарына ортақ.
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