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I к;исм. КУЛОЛЧИЛИКДА ИШЛАТИЛАДИГАН 
ХОМ АШЁЛАР

Кириш

1. Тарихий маълумотлар

Кулолчилик санъати кадимий булиб, халк усталари уии асрлар 
давомида уз махоратлари билан ривожлантириб келмокдалар. 
Бугунги кунда кулолчилик санъати асосида ясалган турли хилдаги 
буюмларга янгидан жило берилмокда. Бу санъат хужалик буюм­
лари билан бир каторда тарихий обидалар, замонавий уй-жойлар, 
иншоотлар, хиёбонларга чирой бахш этмокда. Эндиликда ку­
лолчилик санъати биринчи бор метро станцияларида пардозида 
хдм кулланила бошланди. Жумладан, Тошкент метрополитени- 
нинг “Ойбек”, ’’Навоий” ва “Тошкент” станцияларига кириб кел- 
ган хар бир киши узини куркам касрга кириб колгандек хис этади. 
Станция устунларидаги кулолчилик намуналарида миллийлик, 
тарихийлик ва замонавийлик акс этган.

Инсоният тарихида хдмиша машаккатли хдётни енгиллашти- 
ришга, унга гузаллик бахш этишга интилган. Инсон тупрокдан 
тайёрланган лойининг ёпишкоклигини, иссикдан котишини уз 
хаётида куп маротаба синаб курди. Бу эса уз навбатида сунъий 
сопол буюмларнинг илк турларини ишлаб чикаришга олиб келди. 
Археологик казилмалардан олинган маълумотларга Караганда, 
аждодларимиз тош асрининг охирги даври-неолитда овкат пиши- 
риш, сув ва ичимликларни саклашда тухумсимон ясси идиш- 
лардан фойдаланишган.

Кулолчиликнинг пайдо булиши хунармандчиликнинг купгина 
турлари катори инсоннинг кучманчиликдан утроклашувига утиши- 
ни таъминловчи омиллардан бири булди. Утрокдашувлик омили уз 
навбатида кулолчиликнинг ривожланишида мухим роль уйнаган.



Сопол идишлар ясаш, айникса, милоддан аввалги уч-бир минг 
йилликлар даврида бронзадан курол-аслах,алар ясаш, чарх ва 
колип сингари буюмларни инсоният томонидан кашф этилиши 
асосида ривож топди. Бу даврда сополнинг сифати, техник ва 
техналогик курсатгичлари юкори погонада кутарилиб, шакли, 
безаклари ранг-баранг була бошлади.

Милодгача ва милодий I—VII асрларга келиб, хдлк хужалиги, 
савдо-сотик ва хунармандчилик янада ривожланади, шулар катори 
кулолчилик хдм усДи- Бу даврда бозор учун сопол косалар, 
кадахсимон идишлар куплаб ишлаб чикарилган.

Аксарият бу идишларнинг сиртига кизил ёки бошка рангда 
кесакдан тайёрланган буёк берилар ёхуд накшланар эди. Идишлар 
иссиклик таъсирида узок вакт пиширилиши туфайли сифати 
ошди, шакли ихчамлашди ва хили купайди. Бу даврда кулоллар уз 
махсулотларини турли хил шакл ва хажмда махсус печларда 
пиширишар эди. IV асрга оид бундай яхши сакланган печларнинг 
икки намунаси Керч шахри якинида, Томан ярим оролида олиб 
борилган археологик казилмалар казилмалар вактида топилган.

Урта Осиёда сопол ишлаб чикариш кадимий тарихга эга. 
В.М.Массон, Н.Я.Мерперт, Р.М.Мунчаев ва Е.К.Чернишларнинг 
1982 йилда нашр килинган “Энеолит” китобидан келтирилган 
фактларга кура, эрамиздан аввалги 6-4 минг йилликлар даврида бу 
ерда кулолчилик ривожланган эди. Туркманистоннинг Ашхоюод 
шахри якинидаги Анау дунглигида Америка ва Узбекистон 
археологлари хдмкорлигида олиб борилган илмий тадкикот 
натижалари буни тула-тукис тасдиклади. Дунгликнинг, К^оратепа, 
Ялонгочтепа ва Даштлитепаларида куплаб сопол коса топилди. 
Косаларнинг 20-25% гул ва суратлар билан безатилган булиб, 
таркибида 25-75 % кум борлиги энеолит даврининг бошка 
ерларида топилган буюмлардан фарк килади.

Энеолит даври буюмлари конуссимон, яримсферик, сферик ва 
цилиндир формаларига эга булиб, накшланишига кура икки 
гурухга мансуб. Жигарранг ва кора рангли сурат кизил фонли 
англаб устига тушурилган булса, бошка группаларига эса гуллар 
оч кизил ёки окимтир сир устига тушурилган.

Узбекистон халки узининг кулолчиликдаги бой тажрибасини 
меъморчиликда хам намойиш этишган.



Дастлабки меъморий безаклар мил.авв. 1-асрларда пайдо 
булган. Хонака тепа (Демак;) ва Хоразм атрофдаги кддимги 
жойларни текшириш асосида бу ерларда милоддан аввалги 1-асрга 
оид терракотадан ясалган. Меъморий безаклар топилган. Меъмор- 
чиликда ишлатилган буюмларни безатиш услуби (асосан сирлаш 
жараёни) XI-аср ва XII асрнинг биринчи ярмида бошланган. 
(Калон минораси), (Султон-Саодат).

Кулолчилик асрлар утиши билан милодий I-V асрларда гоят 
юксак тараккиёт даражасига кутарилган. Хусусан, IV-VI асрларда 
Оханганрон, кумуш ва мис конларини узлаштириш билан бир 
каторда, каолин тупрогини казиб олишга киришилди. Махдллий 
кулолсозлар кимматбахо хом ашё асосида нозик дид билан 
ишланган сопол лаган, пиёла, коса, сиёхдон, чирок, ва кузачаларни 
ишлаб чикара бошлашди. Уларнинг юзаси кора, кук, сарик ва 
хаворанг булиб, куш ва дарахт тасвирлари акс эттирилгани билан 
ажралиб ту ради.

Республикамиз тарихининг урта асрларга оид сопол ёдгорлик- 
ларини Фаргона водийсининг Чует, Сурхандарё вилоятининг 
Далварзин, Сополлитепа ва Кучуктепа, Самарканднинг Афросиёб, 
Хоразм ва Тошкентнинг хунармандлар яшаган дахаларидан то­
пилган амалий ашёлар ичида куплаб учратиш мумкин. Бундай 
сопол идишлар узининг пишиклиги, накшнинг бетакрорлиги, 
нафис ишлов олганлиги билан кишиларни лол колдирди. Сопол 
идишлар АКД1, Англия, Франция, Туркия, Греция, Миср музей- 
ларида маданиятимизнинг ноёб нусхалари сифатида намойиш 
этилмовда.

XIII аерда кулолчилик инкирозга юз тутди. Темурийлар дав- 
латининг пайдо булиши ва тарккий этиши натижасида XIV-XVI 
асрларда сирли сопол буюмларни ишлаб чикаришга асос солинди.

Узбекистонда керамика махсулотларининг барча тури, шу 
жумладан, кулолчиликнинг ривожланишига катта эътибор 
берилди. Республикамизнинг хамма вилоятларида кулолчилик 
корхоналари барпо этилди. Гиждувон, Риштон, Хива, Самарканд, 
Шахрисабз ва Тошкентда мавжуд булган хунармандчилик 
устахоналари кайта жихозланди ва кенгайтирилди. Чинни ва 
фаянсдан ясалган махсулотлар курилиш, техника ва хужаликда 
катта ахамиятга эга. Курилишда асосан санитария чиннисидан 
тайёрланган буюмлар ишлатилади. Улар мустахдамлиги, кимёвий



rypryн ва иссик-совукка бардошлилиги билан алох,ида ажралиб 
туради.

Ах,олининг чинни, фаянс буюмларига булган эх,тиёжи борган 
сари купрок кондирилмокда. Тошкент, Самарканд ва Кувасой 
чинни корхоналарида ишлаб чикарилаётган буюмларни тури 
йилдан-йилга ортиб бормокда, уларнинг сифати хдм борган сари 
яхшилашиб бормокда. Республикамизда ишлаб чикарилаётган 
чинни ва бошка кулолчилик буюмларда миллий безаклар, анъана- 
вий накшлар, халк санъаткорларининг ижоди янада купрок акс 
эттирилиши максадга мувофикдир.

Кулолчиликнинг келиб чикиши*
Илк кулолчилик

Неолит даврининг аёллари ёввойи усимлик ва уругларни 
териб, экиб ва етиштириб маркам тукилган саватларда 
сацлаганлар. Купинча шу саватларнинг ички юзаси маусулотларни 
янада яхши сацлаш учун лой билан цопланган. Лойнинг илк 
кулланилиши айнан шу саватларда кузатилгани учун (19-расм), 
тарихчилар мана шу саватларнинг бехосдан ёнгани натижасида 
цотиб шаклга кириши бн кулолчилик тупари кашф этилган деб 
•цтимол киладилар. Бу аслида ягона муло^азадир, чунки аввалги 
даврлардан цолган идишларнинг бари балщчилик натижасида 
тутилган чиганоцлардан ясалган.

Дарх;ацицат, идиш-товоц ясаб бошланган кулолчиликни аввало 
уй бекалари одат килганлар. Кейинчалик эса мох,ир кулларда 
санъатга айланиб, бозорда озуца учун алишиш мумкин булганида 
бу х,унарни эркаклар бажардилар.

Неолит даврида кулолчилик тасодиф туфайли бир неча 
худудларда бир-биридан мустацил равишда кашф этилган булса- 
да, жуда х,ам машхур булган кулолчиликдаги ялтирок сайцач 
бериш умумжхщон содир булмаган. Сащал бериш, аввало, м.авв. 
2700 йилларда Кадимги Мисрда маржонлар ва кафелларни безаш 
учун ишлатилган. Аммо бу хунар Якин Шарк, Шимолий Африка, 
Океанияга умуман тез таркалмади. Аслида фарфор Хитойда 
аввалдан пайдо булган булса-да, у  ерда баланд х,арорат остида 
тайёрланадиган кулолчилик буюмлари машхур булмаган. Шундай 
килиб, кулолчиликнинг келиб чщиши дунё буйлаб бир текис



булмади, баъзи худудларда ашаддий ривожланиб, бошкаларида 
эса куп йиллар давомида назардан йироцда колиб келди'.

2. Хитой, Япония, Европа, Россия бадиий буюмларининг 
тарихи. Аналогларнинг тахлили

Чиннининг нафислиги, тошлардек пишиклиги, сув шиммас- 
лиги ва жилваланиши купчиликни хайратга солган. Олимлар хи­
той чиннисининг пайдо булишини милоддан аввалги 206 йилга 
бориб такалади деб таъкидлашади. Хитой чииниси билан милод- 
нинг бошларида корейс ва японлар, VI-VIII асрларда улар билан 
савдо-сотик килувчи араблар танишдилар. Шу туфайли чинни 
хдкидаги илк ёзма маълумотлар XIX асрга, купгина шарк улка- 
ларга саёхдт килган Сулаймон деган андалузиялик савдогарга 
тегишли. Янги эранинг VIII асрида араблар оркали ва 15 асрларда 
португал савдогарлари оркали Европа халклари хам чинни билан 
танишдилар. Чинни буюмларнинг нархи жуда киммат, тилладан 
\ам  юкори эди. Шунинг учун Европалик кулолчи, шишасозлар 
“фарфор” номли бу махсулот сирини очиш устида бош котира 
бошладилар.

Чиннининг нафислиги, тиник ранги оклиги купчиликни хай­
ратга солган. Хитой кулол усталари бу ноёб кулолчиликда 
ишлатиладиган хом ашёни кадимдан ривожлантириб, унинг узига 
хос хоссаларига катта эътибор килишган. Хитой чиннисини 
галкин килиш учун куйидаги жараёнларга жавоб бериш керак:

1. Хитой чиннисини ишлаб чикаришда ишлатилган тог 
жинслари ва узига хос хом ашёлари;

2. Катта хароратни чиннининг куйдириш жараёнида таъсири- 
ни талкин этиш;

3. Газли мух,ит ва катта харорат;
4. Композиция ва хом ашё;
5. Композиция ва шакл;
6. Безатишда кулланилган технологик усуллар.
Европада чиннининг нархи нихоятда юкори булган. Чинни 

идишнинг бахоси унга канча олтин сигиши билан улчанган. Лекин 
Европа халклари чиннининг кандай ва нима асосида олинишини 
билишмас, у тупрокка ялтирок чиганок ёки тухум пучоги кушиб 
гайёрланса керак, деб тахмин килишарди. Х,ар холда унинг узок



вактгача немис тилида “поруслян”, француз тилида “порслен”, 
итальян тилида “порселен” деб аталишининг боиси хдм у 
“порселло” деган денгиз чиганогининг ичи ялтирок кобигига 
ухшаганидан булса керак.

1575-йили флоренциялик кулол Бернардо Буоталерни чиннига 
ухшаш модда тайёрлашга мувофик булди. Аммо бу хакикий 
чинни эмас, XVII асрда яшаган француз Лук Потер хам хитой 
чиннисига ухшаш буюмни олишга уриниб курди. Бунинг учун у 
кум, бур, селитра, ош тузи каби моддалар аралашмасини узок вакт 
утда куйдириш натижасида ок ва ялтирок буюмни хосил килди. 
Бирок У хитой чиннисига нисбатан жуда юмшок булиб, пичок 
билан тирналганда сиртида из колдирар, сув ичилаётганда эса 
уваланиб кетарди. Чинни идишни ясаш учун ишлатилган материал 
аслида “порслен” номи билан аталадиган материал эди.

Чинни ишлаб чикариш сири хитойда нихоятда махфий сак- 
ланар эди. Шу сабабдан булса керак, улар бу махсулотнинг хи­
тойда олиниши хакида дастлабки маълумотларга куп йиллар ут- 
гандан кейин эга булдилар.

Европалик монах д ’Антреколь XVII аср охирида хитой 
маъмурларидан чиннисозлик санъати билан танишиш максадида 
Кин-Те-Чен шахрини зиёрат килиш учун рухсат олди. Натижада у 
чиннининг икки асос каолин тупроги ва “петунзе” деган модда 
аралашмасидан иборат эканлигини аниклади ва шу хакда 
францияга хабар йуллаб, моддалардан намуналар хам жунатди. 
Аммо Европада унинг рецептидан фойдаланиб булмади, чинни 
сири узок йиллар давомида жумбок булиб колаверди. Бунга сабаб 
шуки, Европада чинни тошининг нималигини хеч ким билолмади, 
бундай моддани хеч каердан топиб булмади. Кейинчалик 
таркибида каолин тупрогидан ташкари икки кимёвий модда дала 
шпати билан кум хам борлиги аникланди.

“Петунзе” моддаси шу икки бирикмадан ташкил топган булиб. 
табиатнинг ноёб тухфаси деб хисобланади. Европада 1710 
йилларда дастлабки биринчи каттик чиннини Иоганн Бетгер 
ишлаб чиккан. Бетгер чинни ишлаб чикариш учун печларни ва 
газли мухитни ташкил этди.

Японлар илк урта асрларда кореяни босиб олганидан кейин 
дунё бозорида хитой чинниси билан ракобатлаша оладиган нафис 
буюм ясаш сирини ургандилар. Нозик ва нафис япон буюмлари



халкнипг нихоят сермашаккат мехнати эвазига ишлаб чика- 
риларди. Уларнинг бадиий буюмлари узига хос услуб ва безатиш 
усуллари билан ажралиб турарди.

Россияда Екатерина 1 чиннисозликни ташкил этишни назорат 
килиб туришни барон Черкасовга юклаган эди. 1748 йилдан 
бошлаб эса бу сохадаги барча ишлар Д.И.Виноградовга топши- 
рилади. Виноградов кимё фани ютукларига таянган холда иш олиб 
борди. Олим чиннисозлик тарихида биринчи булиб, чинни ишлаб 
чикаришни илмий жихатдан асослаб берди. 1748 йилнинг 
охиридан бошлаб Россияда хам чинни ишлаб чикарила бошланди. 
1751 йил Петербургда императорлик чинни заводи курилди.

Чинни тошнинг таркиби (Хитой)

Номлари SiO 2 А120 з T i02 Fe20 3 СаО MgO Na20 3 К20
1 нан-кан 75,06 16,01 0,05 0,41 0,28 0,10 1,97
2 чи-мин 75,33 16,22 0,08 2,82 0,01 0,25 4,67

Каолин таркиби (Хитой)
11омлари SiO 2 А1203 ТЮ2 Fe203 СаО MgO Na203 К20
Синцзы 50 36,23 0,12 0,71 0,52 0,15 1,15 1,15
Минса 51,02 34,87 0,08 0,60 - 0,17 1,34 3,23

Сир таркиби (Хитой)
0,42 СаО
0,06 MgO 0,63 А120 3 5,56 S i02
0,30 R20  0,06 Fe20 3 0,04 T i0 2
0.22.Na20  0,004 Pb20 3
Ушбу сирнинг масса таркиби; %
1. Тог жинси 4,8
2. Кул 5,4
1 Ц и ц ц и  ТО! и и ЯО Я 

100 %

Эрон Кулолчилик Буюмлари*

Кучманчи Турк кабилалари X I асрда Урта Осиёда ислом ди- 
нини кабул этиб, Эрон ва Месопотамия худудларида салжуцитар 
давлатига асос солишди. Аббосштар Месопатамиядан чиццач,



уукмронлик ва кулолчилик ишлаб чикариш маркази %ам Мисрга 
кучди. XII асрда Мисрда уукмронлик кулатилгач, кулоллар Эронга 
куча бошладилар. Рагес, Кушон ва бошка шауарлардаги эронлик 
кулоллар кургошин билан силлицлашган буюмларни кейинчалик 
ялтирок, сайкал бериб безай бошладилар. Шу даврда юмшок, чинни 
буюмларини ясай бошладилар. Бу буюмлар ок, тупрок,, силика ва 
майдаланган сир ашёларидан таркиб топган. Аммо бундай лой 
чузилувчан булмагани учун ундан оддий коса ва вазалар ясалган.2

3. Анорганик кимёдан тушунча 

Умумий маълумотлар

Кулол-рассом хом ашёлар билан ишлаш учун амалий 
кимёнинг асосларини яхши билиши шарт. Кимё табиий фанлар 
каторига киради. У моддаларнинг таркиби, тузилиши, хоссалар ва 
узгаришларини, шунингдек, бу узгаришларда содир буладиган 
хоссаларни урганади. Атом молекуляр таълимотни кимёга бирин­
чи булиб рус олими М.В.Ломоносов тадбик этди ва уни ривож- 
лантирди. Д.И. Мендеелевнинг даврий конунини кашф этиш ва 
элементлар даврий систематиси тузиши -  кимё фанининг жуда 
катта ютуги, хозирги кимёнинг асосидир. Унинг билан бирга, 
йиллар давомида молекула ва атом тушунчаларининг таърифи 
белгиланди.

Молекула -  бу берилган модданинг кимёвий хоссаларига эга 
булган энг кичик заррачасидир. Молекуланинг кимёвий хоссалари 
унинг таркиби ва тузулиши билан аникланади.

Атом -  бу кимёвий элементнинг оддий ва мураккаб моддалар 
таркибига кирадиган энг кичик заррачасидир. Элементнинг 
кимёвий хоссалари атомнинг тузилиши билан аникланади. Бундан 
атомни хозирги тасаввурларга тугри келадиган таърифи келиб 
чикади: атом -  бу мусбат зарядланган атом ядроси билан манфий 
зарядланган электронлардан таркиб топган электрнейтрал 
заррачасидир. Атом- молекуляр таълимот нуктаи назаридан 
атомларни хар кайси алохида тури кимёвий элемент дейилади.



')лементларнинг мух,им тарифи уларнинг ер пустлогида, яъни 
ернинг юкори катти к кобигида таркалганидир. Бу кобикнинг 
калинлиги шартли равишда 10 км.га тенг деб кабул килинган.

Элементларни кимёвий белгилар (символлар) билан ифодалаш 
кабул килинган. Элементнинг символи элемент лотинча номининг 
бош харфидан ёки бош х,арфи билан иккинчи хдрфи билан иборат 
булади. Масалан, кимлородники -  Oxygenium -  О, феррумники- 
l;errum-Fe.

Муракаб моддаларнинг таркиби кимёвий формуларлар ёрда­
мида ифодаланади. Масалан, H2S 04 формула- бу сульфат кислота 
жанлигини билдиради. Кимёвий тенгламалар формула ва бел­
гилар ёрдамида ёзилади. Улар кимёвий реакцияларни тасвирлаш 
учун хизмат килади. Х,ар кайси тенгламанинг икки кисми булиб, 
улар орасига тенглик аломати куйилади.

FeCl3+ NaOH= Fe(OH)3 + NaCl
Кулолчилик бадиий буюмларини тайёрлашда бир катор кимё­

вий бирикмалар ишлатилади. Бу бирикмалар оддий ёки мураккаб 
булиши мумкин. Х,аР бири алохида белгиланган атом кимёвий 
элемент деб аталади. Масалан, Си,Ре,Со-кимёвий элементлар.

Одатда сув (Н20)-мураккаб модда, чунки унинг таркибида 
икки хил элемент мавжуд: кислород ва водород. Лекин, ушбу 
элементларни алохида куриб чикилса, (айникса, газсимон 
сифатида) улар оддий моддага айланади. Масалан: 0 2- оддий 
модда, Н2-оддий модда.

Молекула-бу атомлар бирикмаси. Масалан, сувнинг таркибида
икки атом водород ва бир атом кислород мавжуд. Лекин шуни хам
такидлаб угаш жоизки, бир элементни бошка элемент билан
бирикма ташкил этиши, уларнинг валентлик ракамига богликдир.
Масалан, кислороднинг валентлик раками-2 Си=1 ва 2 хамма
кимёвий бирикмалар узининг структур тузилишига эга.

н
Сув-Н20  н > 0 , Са=0, СаО, 

SiP2 -кум, Si=Q,_____
Кимёвий элементлар Валентлик Элементларнинг тузилиш и

Н 1 Н-
Na 1 Na-
К 1 К-
Си 1,2 Cu-,Cu=



Mg 2 Mg=
Са 2 Ca=
А1 3 Al=
Si 4 =Si=
Pb 2,4 Pb= =Pb=
О 2 0=
Fe 2,3 Fe=, Fe=
Cl 1 Cl-
F 1 F-

Агар кимёвий бирикма кислород асосида ташкил этилса, бу 
жараён оксидланиш деб аталади. Бу жараённинг тескариси 
тикланиш деб аталади. Ушбу жараённи кулолчиликда ахдмияти 
жуда катта. Тикланувчи мухитда аксарият кулолчилик буюмлари 
куйдирилади. Масалан, чинни махсулотлари. Бу мухит факатгина 
буюмнинг сополагига эмас, балки махсус сирларга хам таъсир 
этади. Оксидлар, кислоталар, ишкорлар, тузлар.

1 .Агар кимёвий элемент кислород билан бирикма ташкил этса, 
унинг номи оксид деб аталади.

1. 2 С а+02 —>2 СаО.
2. 2 M g+02—>2 MgO
2. Таркибида водород атоми мавжуд моддалар кислота деб 

аталади.
1. С 0 2 + Н20  -*■ Н2 С 0 3
2. S 0 2 + Н20  -> Н2 S 04
3. Ишкорлар таркибида асосан металл ва ОН-гидроксил гу­

ру \и  мавжуд булади.
1. К20+ Н 20= 2К 0Н
2. Са0+Н20=С а(0Н )2
4.Тузлар
Тузлар кулолчилик буюмларини тайёрлашда кенг куламда иш­

латилади. Уларнинг таркибида металл ва кислота колдиги мавжуд.
1 . Zn+2HCL—>Zncl2+H2
2. Ca+H2S 0 4—> Са S 0 4+H2
Кулоллар тузларни номларини, таркибини, узига хос хусу- 

сиятларини яхши билишлари лозим, чунки улар бадиий буюм- 
ларни безашда ишлатилиб ажойиб ранг ва тусларни ташкил этади. 
Тузларнинг номи уларнинг кислота колдигини номига боглик.



Масалан: -Cl-хлорид 
= S 0 4- Сулфат
- >Юз-Нитрат
Масалан: NaCl-натрий хлорид, Си S 0 4-mhc сулфат 
Бундан ташкари, агар тузнинг таркибида ”Н” мавжуд булса, 

тузнинг номи куйидагича булади: Na Н С 03- натрий гидрокорбо- 
нат. Шунинг билан бирга тузнинг таркибида “ОН” мавжуд булса, 
туз куйидагича номланади. Си(ОН)с1-асосий мис хлорид. Кулол- 
чиликда бадиий буюмлар асосан тузли эритмалар билан бе- 
затилади. Одатда тузли эритмалар куйдирилмаган бадиий буюм- 
ларнинг устига суртилади. Кабольт тузлари кук рангни ташкил 
тгади, хром тузлари бадиий буюмларнинг рангини яшилга айлан- 
тиради.

Сир тайёрлашда ишлатиладиган оксидлар

R20  оксидлар RO R2O3 r o 2
1. Li20 СаО А120 3 Si02
2. Na20 MgO Fe20 3 T i02
3. К20 ВаО В20 3 Sn02

Сир тайёрлашда ишлатиладиган хом ашёлар

Оксидлар Хом ашё Номлари
СаО СаСОЗ мел, мармар

А1203 AI203 лой тупрок,
К20 K2 СОЗ поташ

Na20 NaN03 натрий нитрат
Sn02 Sn02 калайи
Ti02 Ti02 титан оксиди
BaO ВаСОЗ витерит
CuO CuO мис оксиди
PbO PbO кургошин оксиди

Co203 Co203 кобальт оксиди

Назорат учун саволлар

1. Атом молекуляр таълимотни кимёга ким тадбик этган?
2. Атом нима?
3. Мураккаб моддаларнинг таркиби кандай ифодаланади?
4. Кимёвий элемент кангдай белгиланади?



5. Тузлар кулолчилик буюм тайёрлашда ишлатиладими?
6. Кдйси моддалар ишкор деб аталади?
7. Сир тайёрлашда оксидлар ишлатиладими?
8. Буёкларнинг ранг ва тусларига пигментлар кандай таъсир 

этади?

4. Оддий ва мураккаб моддалар

Бу борада факатгина кулолчиликда ишлатиладиган элемент ва 
бирикмаларга эътибор килинади.

1. Si- табиатда факатгина бирикма сифатида учратиш мумкин: 
кум, амитеси, тог жинси ва бошкалар. Лекин S i0 2 куйдириш 
жараёнида узига хос хусусиятга эга булиб, хар хил шаклларга 
айланади. Кремний кислоталарнинг тузлари силикат деб аталади. 
Сунъий равишда уларни олиш мумкин:

S i02 (к)К2С 0 3 (x)K2S i02 (к)С02
Каолин ва дала шпатлари хам силикат ёки алюмосиликат деб 

аталади.
2. В-бор. Табиатда эркин равишда учрамайди. Асосан бирикма 

сифатида -Н2В 0 3 бор кислотаси, бура- Na2B40 7*10H20
Ушбу хом ашёлар кулолчиликда кенг равишда ишлатилади: 

асосан сир тайёрлашда.
3. Са, Mg, Ва элементларнинг бирикмалари кенг равишда 

кулолчиликда ишлатилади:
M gC03 магнизит, магний карбонати MgO А120 3 шпинель, 

пигмент сифатида ишлатилган.
4. Al-алюминий. Унинг бирикмалари дала шпатлари ва гил 

А120 3 2S i02 2Н20
5. Cu-мис. Кулолчиликда кенг равишда ишлатилади.
Cu20 , СиО -  мне оксидлари
CuS 0 4 -mhc сульфати
СиСОЗ-мис карбонати
CuS04 5 Н20.
Ушбу бирикмалар сир ва эмаль тайёрлашда ишлатилган.
6. СоО- кобальт
Кулолчиликда асосан ранг берувчи модда сифатида ишлати­

лади. Унинг бирикмалари куйидагича:



СоО- кобальт оксиди.
СО3О4- кобальт оксиди 
С оС 02-туз
7. Сг-хром.
Сг2СОЗ-хром оксиди. Ундан сарик, яшил ва кизил ранг 

тайёрлаш мумкин.
8. 8п02-калайи оксиди.
Ti02-титан оксиди.
Ушбу оксидлар кулолчиликда эмаль тайёрлашда ишлатилади.
9. Кулолчилик бадиий буюмларни тайёрлашда ишлатиладиган 

асосий тузлар:
1) К2СОЗ-поташ
2) КЫОЗ-селитра
3) CuS04 5Н20-мис купороси
4) NaCl-ош тузи
5) N aN 03-селитра
6) NaON-каустик
7) ТМа2СОЗ-сода
8) Ва804-барий сульфати
9) MgC03-MarHHfi карбонати
10) CuS 0 4 -mhc сульфати
11) CaS04 2 Н20-гипс тоши.

Кулолчиликда ишлатиладиган асосий хом ашёлар:
№ Номлари Формуласи Молекуляр улчами
! Сода Na20  С 0 2 106
2 Дала шпати К20  А120 3 6Si02 556,8
3 Бура Na20  2В203 10Н20 381,4
4 Селитра N aN 03 85
5 Поташ К20  С 0 2 138
6 Селитра k n o 2 101,1
7 Мель СаС03 100,1
8 Магнезит M gC03 84
9 Витерит ВаС03 197,4

10 Кургошин карбонати ЗРЬО 2С02 Н20  
РЬО

775,6
223,2

II Сурик (кургошинли) РЬ30 4 685,6
12 Алюминий оксиди А120 3 101,9



Асосий хом ашёларнинг назарий таркиби
Помлари Формуласи Молекуляр

улчами
Таркиби

К20 А1203 Si02
Дала
шпати К20  А120 3 6Si02 556,61 94,21 101,94 360,36

Каолин А120 3 2Si02 
2Н20 258,69 101,94 120,12

Кум Si02 60 60

Кулолчилик буюмларни тайёрлашда ишлатиладиган тузлар 
ва уларнинг ранглари

Формула Номлари Ранги Куйдиришдан 
кейинги ранги

1. Со (N 03) 2- 
6Н,0

кобальт
нитрати

малина
рангли Кук

2. СиС12 2Н20 мис хлорид Яшил феруза ранг
3.FeS04 7Н20 темир сульфат Яшил КИЗИЛ
4. Cr(N03) 2 9Н20 хром нитрат lflgim ЯШИЛ

Кулолчиликда ишлатиладиган хом ашёлар3*
Формула Номлари Молекуляр массаси

1. ZnO рух оксиди 81
2.ТЮ2 титан оксиди 80
3.Sn02 калай оксиди 151
4.Na2 С 03 натрий карбонати 106
5.К2 СОз поташ 138
6.Мп02 марганец 87
7.Si02 кремний оксиди 60
8.ВаС03 барий корбанати 197
9.Сг20 3 хром оксиди 152
Ю.СоСОз кобальт карбонати 119
П.СаСОз кальций карбонати 100
12.Си20 мис оксиди 80
13.FeO темир оксиди 72
14. Al20 3 2Si02 
2Н20 каолин 258

15. К20  А120 3 
6Si02 дала шпати 556

16.РЬО кургошин 223



Назорат учун саволлар

1. Кум табиатда эркин равишда учрайдими?
2. Сир тайёрлашда кайси хом ашёлар ишлатилади?
3. К^айси бирикмалар кулолчиликда эмал тайёрлашда ишлати­

лади?
4. Кулолчилик бадиий буюмларини тайёрлашда ишлатилата- 

диган тузларнинг номларини таърифлаб беринг.
5. Кулолчиликда ишлатадиган асосий хом ашёларнинг наза- 

рий таркиби.
6. Каолинит минерали лойнинг таркибига кирадими?

5. Хом ашёлар, уларнинг келиб чикиши

Минерал деган суз “минера” яъни рудали тош, руданинг пар- 
часи деган маънони англатади. Хрзирги пайтда минерал деб тог 
жинсларининг бир-биридан кимёвий таркиби ва физик хусу­
сиятлари (рангли, ялтираши, каттиклиги ва фоказо) билан аж- 
ралиб турадиган таркибий кисмига айтилади. Масалан биотитли 
I ранит тог жинси сифатида оч рангли дала шпати, кулранг кварц 
\амда кора слюдадан (биотит) таркиб топган. Каолинит моддаси 
»са куп гилларнинг асосий таркибий кисми хдсобланиб, бир 
минералли агрегатдан ташкил топган. Х,ар кайси минерални катта 

кичиклигидан катьий назар узининг фазовий чекланиш дои- 
расида бир жинсли кристалланган мухит деб караш мумкин.



Минералогия фани уларнинг хосил булишини ер к,обигида 
содир буладиган турли-туман физикавий ва кимёвий жараёнларга 
боглайди. Х,ар кайси минерал кандайдир муайян х,арорат, босим ва 
системадаги компонентларнинг кимёвий концентрациясини х,и- 
собга олган холда юзага келади. Минералларнинг баркарор 
чегараси ташки мухитнинг улчами билан аникланади.

Минерал хосил килувчи геологик процесслар уз навбатида 
эндоген ва экзогенларга булинади. Эндоген минераллари ер 
шарининг ички иссиклик энергияси хисобига юзага келган 
магматик процесслар да хосил булади. Экзоген минераллари эса ер 
шари юзасида ташки куёш энергияси хисобига содир булиб 
турадиган процессларда хосил бшлган табиий махсулотлардир.

Бунга мисол килиб, табиий тошларнинг энг куп таркалган ва 
огирлиги буйича 50 фоизга якинини ташкил этувчи дала шпати 
номи билан аталган минералларнинг (альбит, анортит, микроклин, 
андезин, лабродор ва бошкалар) эндоген процесси оркали пайдо 
булгани, шунингдек, магматик жанслар (габбро, базальт, диортит, 
кварцли поффирит ва бошкалар) таркибида учрашини айтиш 
мумкин. Тог жинсларининг нураши даврида дала шпати 
таркибида карбон оксиди, кислород, гумин кислотаси булган ер 
ости сувлари таъсирида парчаланади. Натижада ишкорлар ва 
ишкорий ер элементлари ювилиб кетади. Кварц билан бирга, 
бошка кимёвий баркарор минераллар экзоген процессига учраб, 
янги махсулотларни (масалан каолинит минерали) хосил килади. 
Лекин барча минераллар дала шпати каби нураш ва бошка экзоген 
процессларда парчаланмайди. Масалан, олмос, корунд, мармар 
гранит, графит каби минераллар ташки шароитнинг узгаришида 
мувозанатдаги холатини саклайди.

Табиатда гиллар силикатларнинг нураши даврида х,осил 
булади. Силикат кислотасининг умумий формуласи-ХБЮг Y Si02 
ZH20 ; Одатда табиатда мураккаб силикатлар мавжуд. Уларнинг 
формуласи

X 320 3Y Si02 ZH20 ;
Э-А1, Fe, Cl ва бошкалар.
Уларнинг ичига алюмо-силикат кислотасининг тузлари ХА1203 

YSi02 ZH20 энг мухим жойни эгаллаган. Бу боради асосан ер 
юзида энг куп таркалган дала шпатига эътибор килинган;

К20  А120 з 68Ю2-ортоклаз.



Na20  A120 3 68Ю2-альбит. 
CaO A120 3 2S iO 2-aH0pTHT.

2-расм. Ангоб билан безатиш усули

Бир турдаги рудали минералларнинг таркибида саноат учун 
кимматли булган слюда хдм алюмосиликатларнинг каторига 
киради. Слюдаларнинг таркиби жуда мураккаб булиб, унда 
кодород, темир, карбон, калий мавжуд булади. Темир оксиди 
унинг кора рангини ташкил этиб беради.

Ок рангли слюданинг формуласи куйидагича: К20  ЗА120 3 
6Si02 2Н20 .

Табиий алюмосиликатлар сув ва кислоталар таъсирида пар­
чаланади ва лойнинг пайдо булишига сабаб булади. Бу жараён 
"каолинизация” деб аталади. Унинг кимёвий жараёни куйидагича: 

K20.A l20 36Si02+C 0 2+H20=A l20 32Si022H20+K 2C 0 3+4Si02. 
дала шпати каолинит поташ кум



Одатда лой ва каолинларнинг пайдо булган жойда куриш 
мумкин. Лекин аксарият вактда сув уларни бошка жойларга олиб 
кетади. Бунда лойларнинг номи иккиламчи лой деб аталади. 
Уларнинг таркиби кушимча хом ашёлар билан бойитилган булади.

Лойнинг ̂ осил булиши*

Ер заминининг оловли туцнашувлар натижасида уносил булган 
цатлами йиллар ouia совуб борди ва натижада цаттицлашган 
цояли цатлам уосил булган. Аммо, ернинг ички вулцон ва юмшок, 
цатламлари ^  ара кати сабаб тог жинслари юзага келган. Куп 
йиллар оша сув буги юзага келиб атмосфера цатлами таркиб 
топган. Сунгра ёмгир ва шамоллар эрозия чакиргач, шунингдек, 
жуда шиддатли совук, ва иссицпикнинг мавжудлиги бу каби турли 
табиат кучларини бирлаштириб, ер юзини нщоятда кенгайтириб 
узгартирди. Бу таъсирлар натижасида аввалги юзага келтирил- 
ган тошли цатлам жойлашувига караб у;осил булган эрозия билан 
ян ада узга ер цатламини вужудга келтирди. Аммо айнан лой 
цатламини юзага келтирган икки куч бу муз давридаги катта 
эриш, сув кучиши, ва босим.4

Назорат учун саволлар
1. Минерал деган сузнинг маъносини тушунтириб беринг?
2. Табиатда минераллар кандай пайдо булади?
3. Минерал хосил килувчи геологик процесслар кандай 

булинади?
4. Табиатда гиллар кандай хосил булади?
5. Дала шпатлари кулолчиликда ишлатиладими?

6. Гил ва каолинлар. Пластик хом ашёлар

Хом ашёлар ва уларнинг турлари. Кулолчилик санъатининг 
энг асосий материалларидан бири бу гил минералидир. Табиат 
турли-туман кимёвий бирикмалардан ташкил топган. Бундай би- 
рикмалар орасида гил ва тошлар ишлатилиши жихатидан мухим 
уринни эгаллайди.



Гиллар узига хос хоссалари билан бошка хом ашёлардан ажра- 
111Г> туради. Баъзи гилларни тугрима-тугри кулолчилик мах,сулот- 
ырини тайёрлашда ишлатиш мумкин. Лекин аксарият гиллар 
кушимча хом ашёлар билан бойитилади. Масалан, куйидаги 
кушимча материал ишлатилади: кум, цумтош ёки флюслар.

Кулолчиликда ишлатиладиган хом ашёлар асосан уч гурух,га 
булинади:

1. Пластик материаллар.
2. Кушимча хом ашёлар.
3. Флюслар.
Пластик материаллар деган тушунчаларга асосан гил, гил­

тупрок, каолин (ок лой) ва бошка хом ашёлар киради. Ушбу хом 
ашёларнинг сув билан аралашмаси маълум кун таъсирида хдр хил 
шаклни ташкил этади. Шунинг билан бирга, куритиш ва куйди­
риш жараёнида тошсимон сополакка айланади. Кушимча (пластик 
>мас) материалларга асосан кум, кумтош, шамот ва бошка ашёлар 
киради. Уларнинг асосий вазифаси гилдан ясалган кулолчилик 
мах,сулотларининг белгилаб берилган улчамларини саклаб ко- 
лишдир. Асосан куритиш ва куйдириш жараёнида.

Флюслар-бу дала шпатлари, пегматитлар, мел, мармар, доло­
мит ва бошкалар. Улар гил, каолин ва бошка моддалар билан 
жипсланиб, енгил эрувчан ва шишасимон массани ташкил этади.

Кулолчиликда ишлатиладиган хом ашёлар кимёвий ва мине- 
ралогик таркибига, майда заррачаларнинг ёпишкоклиги, сирпа- 
нувчанлиги ва шунга ухшаш бошка хоссалари буйича хилма-хил 
булади. Шунинг билан бирга хом ашёларни кушимча материаллар 
билан бойитиб, янги бадиий буюм яратиш мумкин.

Юкорида зикр этилган кулолчилик мах,сулотлари икки 
Iурух,га булинади: нафис ва нафис эмас (купол керамика).

Биринчи гурух^а: чинни, фаянс ва бошка буюмлар киради.
Иккинчи гурух,га: сопол, майолика, терракота, ярим чинни ва 

фаянс мах,сулотлари киради.
Кулолчилик мах,сулотларини ишлаб чикишда асосий хом ашё­

лар бу лой (гил). Унинг асосий хусусиятларидан бири шундаки, 
сув билан кушилиб хамирсимон моддага айланади ва ташки куч 
кгьсирида унга берилган шаклни саклайди. Унинг келиб чикиш 
кимёвий жараёни куйидагича:



К20-А120 3• 6Si02+C 02+H20 =  Al20 3-2Si02-2 Н20 +  К 2С 0 3+4 
S i02

3-расм. Безатилган лаган

Гилнинг энг асосий хусусиятларини ва узига хос хоссаларини 
асосан лой моддаси таъминлаб беради. Аксарият лойларнинг 
таркибида кушимча х°м ашёлар мавжуд булади. Масалан, кум 
S i02> ёки карбонатлар (CaC03, M gC03). Бундан ташкари, дала 
шпатлари, хар хил слюдалар (биотит, мусковит) ва темир, титан 
бирикмалари.



Лойнинг таркибида бир ёки бир канча минерал мавжуд 
булиши мумкин. Ушбу минералларнинг номлари куйидагича: 
каолинит, монтмориаллонит, иллит ва бошкалар.
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Улар хдр биттаси узига хом хусусиятларга эга булиб, лойга 
узининг таъсирини курсатади.

Микросиоп оркали лойнинг тузилишини куриш мумкин: 
унинг таркиби олти бурчакли кристаллардан иборат булиб, тог 
минерали каолинит деб номланади. Назарий таркиби - А12Оз 2Si02 
2И20 . Лойнинг таркибида 47% кремнозем, 39% глинозем ва 14% 
сув мавжуд.

Гилнинг кристаллари факатгина электрон микроскоп тагида 
куринади, улар пластинкаларни эслатади. Гилнинг пластик хусу- 
сиятлари асосан унинг тузилишига боглик. Лой массанинг ичи-



даги сув мах,сус электро-кимёвий кучлар таъсирида лойнинг крис- 
таллари орасида жойланади.

Гилнинг таркибида каолинит моддаси канча куп булса, унинг 
пластик хусусиятлари ошиб боради. Табиатда мавжуд булган 
каолин лойи тузилиши буйича каолинит таркибига якин.

4-расм. Безатилган лаган

Асосий минерал номлари куйидагича:
1. А120 3 2S i02 2Н20  -  каолинит.
2. K2O M g 0 4 A l20 3-7Si02-2 Н20 -и л л и т .
Ушбу минераллар узига хос хусуситлар билан ажралиб тур- 

сада, лекин лойга хар хил таъсир курсатиши мумкин. Масалан, 
каолинит лойнинг оловбардошлигини ошириб беради.

Каолинит -  каолиннинг асосий лой моддаси. Унинг заррача- 
лари олти бурчакли пластинкаларини эслатади. Табиатда каоли­
нит эркин равишда урамайди. У кум, ишкор, тог жинсларининг 
колдиклари билан хосил булади. Тоза каолиннинг таркиби каоли- 
нитни таркибига якин булдади. Лой билан калинлар таркиби



буйича бир-биридан унча фаркланмайди. Одатда каолинга нисба- 
тан лойлар ёнида кушимча хомашёлар купрок учрайди. Бундан 
ташкари, лойлар узининг пластик хусусиятлари билан ажралиб 
турди.

Хулоса килиб, шуни айтиб угиш жоизки, лой бу -  каолинит 
на кушимча хом ашёдан иборат материалдир.

КАОЛИН*
Каолин моддаси лойнинг асл таркиби булиб, оппоц булади ва 

фацатгина энг баланд уароратда витрифия (ойнасимон ва 
говаклардан у;оли) у;олатга келтирилади. Шу сабабли, каолин асл 
у;олатида камдан-кам ишлатилади, аммо айтиш керакки, чинни 
буюмларнинг асосини ташкил этади. Шунингдек, сайцаллашда 
у;ам каолиндан кенг кулланилади. Энг тоза сифатли каолин 
лойлари Англия конларидан казиб олинади ва гидролик услубда 
ажратилади.5

5-расм. Каолинит заррачаларининг электрон микроскопда
куриниши



Замонавий кулолчилик буюмларининг турлари:
№ Буюмларшшг турлари Хом ашё Номи

1 Маиший хужалик 
буюмлари

Чинни ГИЛИ, кум 
дала шпат, лой.

Чинни. Фаянсдан 
тайёрланган буюмлар 

(сервиз, коса, тарелка ва
Х.ОКОЗО)

2
Бадиий декоратив буюмлар 
кургазма ва бог-роглар 
керамикаси

Г ил, кум, Шамот.

Панно, декоратив 
композициялар фаетан, 

вазалар, декоратив 
плиткалар

3
КУрилиш ва техника 
керамикаси

Фаянс, шамот, хум, 
юкори штга чи- 

дамли 
материаллар.

Санитария курилиш 
буюмлари, деворий 

вставкалар, кувурлар ва 
бошкалар

Назорат учун саволлар
1. Кулолчиликда ишлатиладиган хом ашёлар кандай бу- 

линади?
2. Пластик хом ашёлар деган тушунчага асосан кандай хом 

ашёлар киради?
3. Кайси хом ашёда флюслар деб аталади?
4. Лойнинг структур формуласини тушунтириб беринг?
5. Лойнинг таркибига кайси минерал моддаси таъсир этади?
6. Каолин нима?

7. Гил ва каолинларнинг турлари

Керамика (керамос) юнонча суз булиб, лой, фаянс куйди- 
рилган материал ёхуд кулолчилик буюми каби маъноларни 
англатади. Керамика махсулоти деганда, гиль ёки гилтупрок 
билан бошка табиий минерал хом ашё аралашмасидан сув куйиб 
пластик масса олиш, уни колиплаш ва куйдириш йули билан 
тайёрланган техника. Курилиш, санъат ва хужалик буюми 
тушинилади. Кулолчилик махсулотлари тайёрлаш усули, 
тузилиши буюмнинг кимёвий ва минералогик таркибига ёхуд 
ишлатиладиган хом ашё турига караб булинади.

Асосан аксарият гилларнинг таркибида бир ёки бир неча 
минераллар мавжуд булиши мумкин. Куйидаги тушунчаларни 
талкин этамиз: каолин, лой, каолинит, лой моддаси.



1. Каолинит.
Гилларнинг таркибига х,ар хил минераллар киради. Каолинит - 

бу лой минералларидан биттаси булиб, унинг назарий формуласи 
куйидагича:

А120 3 2Si02 2Н20.
Каолинит гил ва каолиннинг таркибида мавжуд булиши 

мумкин. Каолинит таркибида эркин равишда учрамайди. У кум, 
ишкор ёки тог жинсларининг колдиклари билан х,осил булади. 
Электрон микроскоп оркали унинг тузилиши (структураси)ни 
куриш мумкин -  бу олти бурчакли кристаллар.

2. Каолин.
Каолин-бу ок лой. Одатда кушимча материаллардан тозалан- 

ган булиб, унинг таркиби каолинит таркибига якин булади.
3. Гил.
Гилнинг таркибига тог минерали кирган булиб, унинг пластик 

хусусиятларини таъминлаб беради. Бу минерал каолинит деб 
номланади. Унинг назарий формуласи: Al20 32Si02 2Н20 .

4. Лой моддаси.
Гил ва каолин таркибига х,ар хил минераллар кириши мумкин. 

Лекин уларнинг ичидаги биттаси (каолинит) пластик хусусиятига 
эга булган минерал гил моддаси деб аталади.

5. Гил турлари:
1) Гиллар сополагини куриниши буйича биринчи, иккинчи ва 

учинчи сортларга булинади;
2) Кум микдорига караб, лой, лойтупрок деб аталади;
3)Куп темирли лой-агар таркибида темир бирикмаси куп 

микдорда мавжуд булса;
4) Кора лойлар-органик моддалар мавжуд булса;
5) Карбонатли лойлар-охакли лойлар (СаС03);
6)Ишкорли каолинлар-таркибида калий ва натрий оксидлари 

мавжуд;
7) Купкумли каолинлар-куп микдорда хум учрайди;
8) Гиллар енгил эрувчан (оловбардошлиги 1350°С паст), кийин 

эрувчан (оловбардошлиги 1580°С) ва жуда оловбардошли (1580°С 
хдроратидан ошик) булади;

Каолинлар эса 1730-1770°С хдроратни кутариш мумкин.
9) Хорижий давлатларни гил ва каолинлари.
Англия - уларнинг каолинлари энг яхши сифати билан белги- 

ланади.



Франция - аксарият лойлари Лиможа шах,ри ёнида топилган.
Хитой - дунё буйича энг сифти яхши деб хисобланади, чунки 

таркибида К 20 ва MgO куп мивдорда учрайди.
ЛКШ узининг пластик хусусиятлари баланд лойлари билан 

ажралиб туради (Кентукки, Тенесси штатларида). Улар “Bell clay” 
деб номланган.

Каолин (Хитой)
Номи Si02 a i2o 3 ТЮ2 Fe20 3 СаО MgO Na20 К20

1 50 36,2 0,42 0,71 0,52 0,45 1,15 1,15
2 51 34,8 0,08 0,60 кам 0,17 1,24 3,23

Яшил сирнинг таркиби % хисобида.
1. К ум -40 ,1
2. Мне куми -  6,6
3. Селитра -  53,3
Молекуляр формуласи:
0,009 Сао
0,013 MgO 0/01 А1203 2,4 Si02 0,3 CuO
0,002 NaO 0.001 Fe20 3
0,976 K 20
Хитойнинг чинни тошларидан энг яхшиси “Нан-Кан” деб ном- 

ланади. Ундан тайёрланган буюмлар узининг оклиги ва тиникдиги 
билан ажралиб туради. Ушбу буюм массаларининг таркиби куйи­
дагича.

Чинни тоши “Нан-Кан” -  60%;
Чинни тоши “Чи-Мынь” -  10%;
Каолин -  30%.
КАОЛИН*
Каолин моддаси лойнинг асл таркиби булиб, оппок, булади ва 

фацатгина энг баланд у;ароратда витрифия (ойнасимон ва 
говаклардан х,оли) у;олатга келтирилади. Шу сабабли, каолин асл 
уолатида камдан-кам ишлатилади, аммо айтиш керакки, чинни бу- 
юмларнинг асосини ташкил этади. Шунингдек, сайщллашда %ам 
каолиндан кенг кулланилади. Энг тоза сифатли каолин лойлари 
Англия конларидан цазиб олинади ва гидролик услубда ажратилади.

СОПОЛ ИДИШЛАР УЧУН ЛОЙ
Сопол идишлар лойи одатда жуда пластик хусусиятга эга ва 

урта оловда пишитишни талаб этадиган булади. Шунингдек,



лойнинг бу тури доим шишасимон щрирликка эгадир. Топил- 
манинг атмосферик жойлашувига караб ранги кулранг булади. 

т уп рок; АРАЛАШГАН ЛОЙ
Тупрок, аралашган лой нисбатан паст ^ароратларда ёнадиган 

кимёвий моддаларнинг аралашмасидан таркиб топган булиб, 
темир оксиди улардан энг куп цисмини ташкил этган. Айнан те­
мир оксиди бошца моддаларнинг эрта куриш хусусиятини кечик- 
лаштиради ва натижада олов билан мулоцотда жуда нозик ва 
серковак булиб у;осил булади.6

Назорат учун саволлар
1. Кулолчилик махсулотларига кандай буюмлар киради?
2. Каолинит минералининг назарий формуласи кандай белги- 

ланади?
3. Каолиннинг таркиби каолинитнинг таркибига якинми?
4. Каолинлар кайси хароратда куйдирилади?
5. Хитой хом ашёларини таърифлаб беринг?
6. Чинни тоши дала шпатларидан кандай фаркланади?

8. Гилларнинг кимёвий ва физикавий хусусиятлари

Кимёвий нуктаи назаридан гил (каолинит) табиий силикатлар- 
нинг нураши даврида хосил булган махсулотдир. Унинг асосий 
формуласи -  H2Al2Si20 3.

Каолинитнинг структура формуласи куйидагича (В.И.Вернад- 
ский буйича). О-Н

I
О—Si—О

II
H-O-Al О А1-0-Н

II
о —Si—О

I
0
1

н



Куриниб турибдики, гил тузилиши жуда мураккаб. Унинг 
узига хос хусусиятларидан бири шундан иборатки, таркибида 
доим А120 3; S i02 ва Н20  мавжуд.

Гил ва тошларнинг таркиби асосан кремний, кальций, магний, 
натрий, калий, темир, карбон, алюминий, азот, фтор, хлор, 
кислород ва сувдан ташкил топган. Шунингдек уларнинг 
таркибида мис, кумуш, олтин, лантан, кургошин, калайи, кобальт, 
никель, марганец каби элементлар учрайди. Пекин микдори жуда 
кам булади, аксариятда бир фоизгача хам етмайди. Аксарият 
гиллар органик хом ашёлар билан хдм бойитилган булади.

Лекин шуни хам таъкидлаб утиш жоизки, гилларнинг кимёвий 
фаоллиги жуда хам паст. Масалан, улар гидролизга нисбатан катта 
мувозанат холатини саклайди.

Каолинитдан ташкари гильнинг таркибида кушимча мате­
риаллар мавжуд (кум, темир, натрий ва тузлар). Бундан ташкари, 
унинг таркибида учрайдиган ишкорлар ва ишкорий ер элемент- 
ларини микдори 1.5% ва 2.5%дан ошмайди.

Гилларнинг асосий ранги кушимча хом ашёлар таъсирида, 
ранг-баранг булади: ок, сарик, кора, жигарранг ва хдр хил тус- 
ларда.

Бадиий буюмнинг таркибидаги оксидлар унинг сополаги 
рангига куйдириш жараёнида таъсир этади. Бу борада жуда куп 
мисол келтириш мумкин. Масалан, темир бирикмалари махсулот- 
нинг рангини кул рангига айлантириб беради. Темир оксиди 
(Fe20 3) куйдириш жараёнидан кейин сополакда кора догларни 
колдириши мумкин. Лекин 450°С-800°С хароратда темир оксиди 
эркин равишда ажралиб чикади ва буюмнинг сополагига сарик 
ёки кизил рангларни ташкил этиб беради. Лекин харорат кута- 
рилса, ранг узгаради чунки темир оксидига кремнозем (S i02) таъ­
сир этади. Лекин шуни хам таъкидлаб утиш жоизки, чинни махсу- 
лотларни тайёрлашда, унинг рангига 0,1 % Fe20 3 таъсир этади. 
Шунинг учун, биринчидан тикланувчи олов мухитини ва баланд 
хароратни ташкил этиш лозим. Бу борада сарик ранг берувчи 
Fe20 3 одатда FeO оксидига айланади ва ок рангни ташкил этиб 
беради.

Fe20 3+C 0=2Fe0+C 02
Сопол махсулотлари тайёрлаш усули структураси, майда 

заррачаларнинг ёпишкоклиги, сирпанувчанлиги, кислотага бар-

зо



карорлиги, мустах,камлиги, иссиклик ва кимёвий моддалар 
таъсирига чидамлиги ва шунга ухшаш бошка факторлар асосида 
к,исм ва турларга булинади.

Кимёвий баркарорлик - бу кулолчилик буюмларни кислота ва 
ишкорларни таъсиридан саклашдир. Бу борада сирлаш жараёнини 
а\амияти жуда катта.

Титан бирикмалари асосан саргиш рангларни ташкил этади. 
Лекин титан бирикмалари куйдириш жараёнида (агар тикланувчи 
мухдг мавжуд булса) сополакка кук ёки хдворанг х,осил килиб 
бериши мумкин. Бу борада масса таркибига инщор ёки ишкорий 
ер элементлари ишлатилади. Бу оксидлар титан бирикмаларини 
таъсирини камайтириб беради. Масалан, карбон элемента 
материалга кук ёки кулрангни бериши мумкин. Шунинг учун, 
чиннининг куйдириш жараёнида печда 900°Сгача оксидланиш 
мух,итни саклашади. Бу борада карбон элементлари куйиб кетади. 
Каолинитнинг эриш карорати 1770°С ни ташкил этади. Гиль эса 
паст хдроратда эриб, маълум бир эриш нуктасини курсатмайди. 
Гилларнинг иссик ва совук ^кази ш  хоссаси унчалик баланд эмас.

Лекин кулолчиликда ишлатиладиган хом ашёларнинг узига 
хос хусусиятларига эътибор катта булади. Одатда материаллар- 
нинг мустах,камлиги унинг кимёвий таркиби, тузилиши ва ишлаб 
чикариш технологиясига боглик булади.

б-расм. Безатилган лаган



Масалан, карбонат таркибли тошлар тузилишига кура каль­
цит, фатернт ва арагонитга ажралади. Кулолчиликда ишлатилган 
кальцийнинг каттиклиги даражаси буйича 3, солиштирма 
огирлиги 2700 кг м2 атрофида булади.

Гилларнинг узига хос хоссалари асосан заррачаларнинг 
улчамларига боглик булади. Масалан, агар гилнинг таркибига 79% 
заррачаларнинг улчами 1мк булса, унда бу гиль куритиш 
жараёнида катта усадка бериши мумкин. Гилларнинг узига хос 
хусусиятларидан бири -  улар иссик ва совук хароратни саклаб 
беришидир.

Агар гилнинг таркибида лой тупрок куп мивдорда булса, 
бундай гил оловбардошлиги билан ажралиб туради. Агар гилни 
таркибида лой тупрок кам микдорда (1.3%) мавжуд булса, унда 
массани уюшиб котиши паст хароратда утади. Агар гиль 
таркибида ранг берувчи оксидлар мавжуд булса, унда сополак 
рангли булиб ко лад и.

Лойнинг пластик хусусиятлари*
Лой пластик хусусияти билан белгиланади. Энг оддий тек- 

шириш усули -  лойнинг устида цаламни бир бармок, билан айлан- 
тириш. Агар бу жараён бузилса, ушбу лойни пластик хусусияти 
кам булади. Уч х;афта лой пластик х,олатда сацланса, унинг 
сифати ошади.7

Назорат учун саволлар

1. Каолинитнинг тузилишини аниклаш мумкинми?
2. Гил ва тошларнинг таркиби кайси элементлардан ташкил 

топган?
3. Бадиий буюмнинг таркибидаги оксидлар унинг рангига 

таъсир этадими?
4. Титан бирикмалари кандай рангни хосил этади?
5. Кобалт бирикмалари кайси рангларни хосил этади?



9. Гилларнинг физикавий хусусиятлари

Амалий машгулотлар: лой массани текшириш усули
Гилларнинг физикавий хусусиятларини уларнинг физикавий 

холати белгилаб беради.
Гилларниг асосий ранги кушимча хом ашёлар таъсирида ранг- 

баранг булади: о к, сарик, кора ва бошкалар. Гилларнинг ичидаги 
кушимча материаллар асосан куйдириш жараёнида куйиб кетади 
ва уларнинг рангига таъсир этмайди. Лекин куйдириш жараёнидан 
кейин мавжуд булган ранглар кулолчилик буюмларини ишлаб 
чикаришда катта ахамиятга эга. Бадиий буюмнинг’таркибидаги 
оксидлар (темир ва титан бирикмалари) куйдириш жараёнида 
унинг сополагига таъсир этади.

Гилларнинг узига хос хоссалари асосан заррачаларнинг 
улчамларига боглик булади. Масалан, агар гильнинг таркибига 
79% заррачаларнинг улчами 1мк булса, унда бу гиль куритиш 
жараёнида катта усадка бериши мумкин. Гилларнинг узига хос 
хусусиятларидан бири -  улар иссик ва совук хдроратни саклаб 
беришидир.

Лекин, гилларни сув шимувчанлиги хар хил булади. Гильни 
заррачалари майда булса, унинг сув шимувчанлиги анча катта 
булади.

Говаклик* -  бу материал хажми, говаклар билан тулиши. 
Бадиий буюм сополагини хажми говаклар билан тулиши куйидаги 
факторларга эга: масса таркиби, колиплаш усули, харорат ва 
куйдириш жараёнига. Шунинг билан бирга, технологик жараён 
хам жуда катта таъсир курсатади: куритиш, куйдириш 
жараёнлари, каолинит, сульфид, карбонат ва оксидларнинг тулик 
диссациясига говаклар хар хил булиши мумкин: очик, бекилган. 
Уларнинг шакли хам узгариб туради. Говаклар чинни 
махсулотларида 2,5 то %, фаянс махсулотларида-30%, майолика 
махсулотларда 38 % ташкил этади.8

Говаклар бадиий буюмга узига хос таъсир этади: бадиий 
буюмнинг мустахкамлигига, кенгийиш даражасига сув 
шимувчанлигига.



7-рас.м. Безатилган лаган

Агар говаклар купайиб кетса, бадиий буюмнинг мустахкам- 
лиги паст булади: масалан сополакнинг говаклиги 10 % кутарилса, 
унинг мустахкамлиги икки даражасига паст булади. Агар говаклик 
50 % булса, материалининг мустахкамлиги нолгача тушиб кетади. 
Кулолчилик буюмларини сув шимувчанлиги.

Ярим чинни буюмларининг сув шимувчанлиги 3-8%, чини 
махсулотлари иики 0,2%, фаянс махсулотларини 9-12% булади. 
Лекин шуни хам таъкидлаб утиш жоизки лой массани тайёрлашда 
сув ишлатилади. Сувнинг КУРУК лойга хушганда маълум иссиклик 
ташкил булади. Одатда лойнинг унсурларини ичидаги хдво чихиб 
кетади, унинг шрнини сув эгаллади ва лой массанинг хджми 
купаяди. Агар сувни купрок ишлатилса хамирсимон масса окади. 
Кулолчиликда ишлатилган лой массасини намлигини аниклаш 
мумкин.

Масалан, куйидаги формула оркали:

Q -  намланган лойнинг холати.
Q2 -  110% куритилган лой массанинг холати.
Ушбу лой массага канча сув кушиш мумкинлигини куйидаги 

формула оркали аникланади:
ГО - 0,1

№,= L _ JZ .r lO O %



8-расм. Ангоблар билан ишлаш

Лаборатория ишлариии бажариш тартиби:
1.Гил ёки б о ш х д  массаларни намлигини аниклаш усули. 

Дастлабки тайёрланган гил массадан 200-300 г улчаб олиб, уни 
сув билан аралаштириб, хамирсимон масса тайёрлаш лозим. 2-3 
кундан кейин, ушбу массани хар хил томонидан 20-30г улчаб олиб 
(5 булакча), 105оС-110°С хароратида куритиш лозим. Кейинги 
жараён, куритилган гил булакларини-улчаш ва формула оркали 
гил намлигини (кетган сувни) аниклаш.

q0- дастлабки хамирсимон массанинг намлиги. 
qp  куритилган гил массан намлиги.

ид -  Ё цА л-ю О й 
“

W2 =

Ишчи хамирсимон массани тайёрлаш учун, куйидаги формула 
оркали хисоблаш керак.

РЩ -W J  
•100 - W,

Р -  порошок микдори 
Wn - куритилган порошокнинг намлиги 
do - хул ва куритилган массаларнинг белгилари 
А -  сувнинг микдори. Ушбу сув хом ашёда куйилади ва ишчи 

хамирсимон масса тайёрланади.
Wi- массанинг намлиги



W2~массанинг абсолют намлиги

Масса-хом ашё. г Хом ашё массаси W, Сув
михдори

Хом
ашёсиз

Намланган
масса

Куритилган
масса

Намланган
масса

Куритилган 
хом ашё 
массаси

Лойнинг пластик хусусияти*
Лой пластик хусусияти билан белгиланади. Энг оддий текши- 

риш усули — лойнинг устида цаламни бир бармок билан айлан- 
тириш. Агар бу жараён бузилса, лойнинг пластик хусусияти кам 
булади. Агар бадиий буюмларни солиштирсак, уларнинг барчаси 
эски. Уч х;афта лой пластик уолатида са^панса, унинг сифати 
ошади. Одатда бу уолатда кимёвий бирикмалар парчаланади. 
Чунки х,амма лойларда органик кушилмалар мавжуд. Лойнинг 
пластик хусусиятлари купайишига унинг таркибида кислота 
мавжуд булганига боглщдир 9

10. Гилларнинг технологик хусусиятлари

Технологик нуктаи назардан гиллар пластик ва пластик эмас 
хусусиятлари буйича фаркланади. Ёглик пластик хусусиятларга 
эга лойлар асосан оловбардошлиги билан ажралади. Бундан 
ташкари, улар куритиш ва куйдириш жараёнида катта усадка 
(улчамларини узгариши) бериши мумкин.

Пластик лойларнинг энг яхши хусусиятларидан бир куйида­
гича: ушбу лойларни сув билан аралаштириб, куритиш ва куйди­
риш жараёнида хохлаган шаклда бадиий буюм тайёрланиши. 
Нима учун гиллар пластик хусусиятларга эга? Бу каолинитнинг 
сатхига боглик, чунки у узига намликни тортиш хусусиятига эга 
булиб, лойнинг унсурлари атрофига сувни йигади ва силжиш 
жараёнини ташкил этади. Бунга лойнинг тузилши хам ёрдам 
беради. Унинг структураси кулолчилик хом ашёлардан ясалган 
буюмлар куйдириш жараёнида термик кенгайиш хусусиятига эга. 
ТКК-термик кенгайиш коэффицентига асосан хом ашё мине- 
рологик ва тузилиш таркиби ва харорат таъсир этади. Х,ароратни



кутариш жараёнида буюмнинг ТКК купайиб боради. Энг катта 
ТКК-га асосан куйидаги бадиий буюмларни такдим этиш мумкин. 
Уларнинг таркибида дала шпати микдори кам, лекин кум микдори 
катта булади.

Куйдириш жараёнида агар кум микдори кам булса, ушбу 
буюмнинг ТКК-ти секин кутарилиб боради.

Одатда сир ва сополак массасини ТКК бир-бирига якин бу­
лиши лозим. Сир ва куйдирилган керамик массани ТКК-ти масса­
нинг таркибига, хдрорат, печ мухитига ва куйдириш жараёнининг 
давомийлигига боглик булади. Агар буюмнинг устидаги сир дарз 
кетса, унда кудириш жараёнини хароратини кут’аришга тугри 
келади.

Бундан ташкари, уларнинг таркибини узгартириш мумкин 
масалан, магний корбонати ТКК пасайтиради, кальций карбонати 
эса кутаради. ТКК пасайтириш учун одатда сир комопнентларини 
фритталашга тугри келади. Асосан фаянс, майолика, чинни буюм- 
ларини ишлаб чикаришда буюмнинг сополаги ва сирнинг мустах,- 
кам булишига термик кенгайиш коэффиценти катта таъсир этади.

Гилларнинг даво усадкаси -  бу лойдан ясалган бадиий 
буюмларнинг куритиш жараёнидаги улчамларининг узгариши. Бу 
жараён куйидаги формула билан белгиланади:

Г - 1
сг = —г— х  10 0 %I

1 - буюмнинг дастлабки улчами.
L0- буюмнинг куригандан кейинги улчами.
Х,аво «усадкаси»- лойдан тайёрланган буюмларнинг куритиш 

жараёнида улчамларини узгариши одатда уларнинг конструктив 
тузилишига таъсир этади. Куритиш жараёнида бадиий буюмлари- 
ни барча кисмлари баравар куриши шарт. Бу холат эътиборга 
олинмаса, бадиий буюм кисмлари деформацияга ва дарз кетишга 
учрайди. Бу борада куйидаги чоралар куриш мумкин.

1) Бадиий буюмнинг тепа кисмини калинрок ясаш.
2)Нозик бир кисмдан бошка кисмга утиш жойларини хам 

калинрок килиш.
Бадиий буюмнинг куйдириш жараёнида улчамларини узга­

риши - умумий технологик «усадка» деб аталади. Ушбу тушун- 
чага умуман хаво ва олов «усадкалари» киради. Одатда чинни



s'imi I (|мч1К' учун 12%, шамот учун 6-8% ва лой учун-10% 
щ’О гимн пленили.

< >|ц»и угадкаси Пу куйдириш жараёнида буюмнинг улчамини 
Vnapitiiiii 1>у \олатни куйидагича ифодалаш мумкин: куйдириш 
жара^иида каолинитнинг таркибидаги сув кетади, шунинг билан 
бирга олтингугурт ва бошка моддалар куйиб кетади. Асосан 
6()0(,Сда улчамлар узгаради. Лекин 900-100°Сда каолинит парча- 
ланиб, янги бирикмалар пайдо булади. Бу жараён улчамларни 
узгаришига таъсир этади.

Лойнинг оловбардошлиги -  бу хомашёни катта хдроратга 
эримасдан тургунлиги.

Хом ашёнинг уюшиб котиши -  бу эриш жараёнида унинг 
унсурларининг зичланиши ва сополакнинг котиши. Хомашёнинг 
уюшиб котишига асосан енгил эрувчан материаллар ёрдам беради. 
Улар хароратни пасайтириб, шишасимон массани х,осил килади.

Кулолчилик буюмлар сув шимувчанлигига кура булинади. 
Агар сув шимувчанлиги 5% дан куп булса, бу турга фаянс, сопол, 
терракота киради. Агар сув шимувчанлиги 5% дан кам булса, унда 
бу турига чинни ва тош массалар киради.

Эгилувчштик*
J(ap кандай лой нави учун энг мух;им сифат бу эгилувчанлик ва 

чузилувчанлик хусусиятларидир. Буни аницлашнинг энг осон йули 
бу лойдан кичик тупсимон шакл ясаб кафтда думалатиш керак. 
Агарда лой тупи нщоятда майдаланиб дарз кетса, бу лойда 
эгилувчанлик яхши эмас. Янада яхширок билиш эса лой билан 
ишлашни талаб этади. Яхши эгшувчан лой чукмасдан ишланади 
ва ёрилмасдан ёпишади. Лой навларини солиштиришда х,ар 
бирининг етиштирилган йиллари бир хил булиши мух,имдир. Уч 
хафта тутилган лойнинг эгилувчанлиги нщоятда ортади. Бу 
вак,т мобайнида х;атто энг майда заррачалар %ам намланади, 
натижада эса х;ар бир лойнинг таркибидаги органик моддалар 
булиниши содир булади. (Афсонага кура, цадимги Хитой кулоллари 
катта мщдорда тайёрланган лойларни чукурликларда сакра- 
ганлар ва уларни нам хашак билан цоплаганлар. Х,ар бир янги к- 
улоллар авлоди узидан бир авлод олдин тайёрланиб куйилган лойни 
ишлатганлар.)10



Назорат учун саволлар

1. Технологик нуктаи назардан гиллар кандай фаркланади?
2. Нима учун гиллар пластик хусусиятларга эга?
3. Сир ва сополакни ТКК -  си бир бирига якин булиши 

мумкинми?
4. Нима учун бадиий буюмнинг тепа кисмлари калинрок 

булади?
5. Куйдириш жараёнида буюмнинг улчамлари узгарадими?

Мавзу: Амалий машгулотлар.
Бадиий буюмни технологик усадкасини аниклаш усули

Амалий машгулотларни утказиш тартиби.
1. Назарий машгулотлар билан танишиш.
2. Хом ашёни аниклаш.
3. Эскизларни тайёрлаш.
4. Лойиха баландлигини тайёрлаш.
5. Гипс моделини аниклаш.

_ л, X 10о 
100-"v

у -  материал усадкаси.
6. График усулда махсус нукталарини аниклаш ва гипс 

моделини лойихасини топиш.
7. Конструктив улчамларини аниклаш;
8. Бадиий буюмнинг хдкикий ишчи хджмини аниклаш;
9. Конструктив чизмаларини аниклаш
10. Бадиий буюмнинг технологик усадкасини аниклаш.



9-расм. Эскиз композициями бир неча уажмларга булиш



10-расм. Бадиий буюмнинг хаки кий хажми ва технологик 
«усадкаси»

11. Кушимча хом ашёлар. Супъий хом ашёлар

1. Кушимча хом ашёларнинг аха- 
мияти ва уларнинг асосий керамик 
массага таъсири. Пластик эмас хом 
ашёлар куритиш ва куйдириш жараё­
нида массани пластик хусусиятларини 
ва усадкаси камайтириш вазифасини 
бажаради. Шунинг билан бирга, улар 
массанинг оловбардошлигини камай- 
тирмайди. Масалан, кум хом ашёси 
1000°С хароратда асосий материал- 
ларга кушилган холда хаво ва олов 
усадкаларини пасайтириб беради. Ку­
шимча хом ашёлар сополакнинг го- 
ваклигини оширади ва натижада ички 
катламларда ётган сувларни буюмнинг юзасига чикишига ёрдам 
беради.

I
СУ



I \ ii 1111>11111 жараОиида кушимча хом ашёлар бадиий буюмнинг
< ним I н пни мустахкамлайди. Бу борада асосан куйдириш 
|.а||,и'мида содир булган суюк модда енгил эрувчан хом ашёлар 
ш и  ирида пайдо булади.

Кушимча материаллар икки гурухга булинади: табиий ва 
суньий.

2. Табиий хом ашёлар
Табиий хом ашёларга асосан -  кварц материаллар киради. 

(Табиий кварц, кум кумтош ва бошкалар). Бу моддалар таркибида 
асосан кремний оксиди-5Ю2 - мавжуд булади (а-кварц, в-кварц ва 
у-тридимит, кварц шишаси).

Энг тургун шакли бу в шакл деб хисобланади. Лекин шуни 
хам айтиб утиш жоизки, хумнинг хамма шакллари узларини 
физикавий хоссалари билан фаркланиб туради: нур синдириш ва 
солиштирма огирлиги курсаткичлари буйича.

Табиатда эркин холда кварцнинг факатгина кристалларини 
учратиш мумкин. Тридимит ва кристобалит деб номланган 
минераллар табиатда жуда кам учрайди. Одатда кварцни табиий 
тошларнинг таркибида учратиш мумкин. Масалан, гранит, габбро, 
гнейс ёки тог жинсларининг ичида мустакил равишда хам 
жойланиши мумкин. Ер юзида кварц хом ашёси эндоген 
жараёнлари оркали пайдо булади. Кум ранги ранг-баранг булади: 
сарик, тиник, сут ранги ва хакозо. Ер юзида кумлар асосан тог 
жансларининг кураш жараёнида юзага келади. Лекин нураш ва 
бошка эезоген процессларда парчаланмайди.

Кумнинг кимёвий хоссасини талкин этилиши куйидаги 
маълумотларни келтириши мумкин: кумнинг формулалари - S i02; 
ташки шароитнинг узгаришига ва кислоталар таъсирига 
чидамлидир. Катта харорат таъсирида кум ишкорлар билан 
силикат бирикмаларини (тузларини) ташкил этади.

Физикавий хоссалари куйидагича: кум-бу рангсиз кристалл. 
Унинг нур синдириши жуда ката, эриш харорати-1710°С.

Тоза кум бу тог хрустали. Унинг ранги тиник, таркиби олти- 
бурчакли кристаллардан иборат булган. Кварцнинг асосий 
технологик хусусиятларидан бири, шундаки, у куйдириш 
жараёнида шакли узгартиради. Масалан: 575°С олдин кварцнинг 
термик узгариши оддий равишда утади. Лекин 575°С хароратга 
етган вактда бирдан унинг хажми узгаради, чунки бошка



модификацияга утади-а-кварцга. Одатда в-кварц-а-кварцга 
утганда унинг хджми кенгайяди ва тескариси содир булганда 
унинг хажми кискаради. Кварцнинг бу узига хос хусусияти 
майдаланган жараёнида кулланилади. Кумнинг ушбу 
модификацион узгариши сир тайёрлашга хам таъсир этади. 
х,озирга кунда кум сопол, чинни, фаянс ва бошка бадиий 
буюмларни ишлаб чикарилишида ишлатилади.

Одатда тоза кумлар табиатда камдан-кам учрайди. Унинг 
рангини кушимча материаллар таъминлаб беради-саривдан то 
кизилгача. Кварц кумининг таркибида 90% гача кум мавжуд 
булади. Лойли кумларда 3-10% гача кум мавжуд булади. Лойли 
хумларда 3-10% лой массаси мавжуд булади. Кварц таркибида 
темир, магний ва бошка кушимча материаллар булади.

3. Сунъий кушимча хом ашёлар.
Сунъий кушимча материаллардан бири - бу шамот. Шамот-бу 

куйдирилган гил. Шамот уз навбатида чинни гили ёки бошка 
алюминий оксидига бой булган гилмояни юкори хароратда бир 
неча соат давомида киздириш (1250-1320°С) йули билан олинади.

Одатда кулолчилик массаларига 30-70% гача шамот 
кушилади, куп шамотли массага 93% гача шамот кушилиши 
мумкин. Шамотнинг керамик массага таъсири факатгина унинг 
микдори билан чегараланмайди, балки лойнинг унсурларининг 
шакли ва куйдириш харорати хам эътиборга олинади.

Агар шамотнинг унсурларининг улчамлари узгарса, унда 
материалнинг механикавий ва кимёвий тургунлиги узгаради.

Шамотдан ясалган бадиий буюмлар, уларга куйилган барча 
талабларни кондиради. Улар узокка чидайдиган, атмосфера 
таъсирига бардош берадиган ва куриниши чиройли булганлигидан 
хозирги вактда кенг куламда ва самарали фойдаланилмокда.

Шамот оловбардош лой ва таркибида куп микдорда А1203 
мавжуд булган хом ашёлардан тайёрланган булса, у лойли шамот 
деб аталади. Лекин шамот оловбардош лой ва каолиндан 
тайёрланган булса, у каолинли шамот деб аталади.

Файертон номи билан аталувчи шамотли фаянс массаси 
таркибига 15-45% шамот киради. Ёгли гилмояга кушилувчи бу 
модда заррачаларининг улчами 2-5 мм оралигида булиши керак. 
Шамотли фаянс буюмлари олишда масса таркибига куп микдорга 
шамот кушилади.



Назорат учун саволлар

1. Кушимча хом ашёларни ахамияти?
2. Кушимча хом ашёлар кандай булинади?
3. Сунъий хом ашёларга кирувчи минералларни номларини 

таърифлаб беринг?

12. Флюслар. Уларнинг кулолчилик массаси таъсири

Кушимча хом ашёлар (флюслар) турли норуда минералларини 
туркумига мансуб булиб, физикавий ва кимёвий хусусиятларга 
кура, маълум максадларда кайта ишланмасдан кулланилади. Бу 
хом ашёларга дала шпати, мармар, охактош. Даломит, магнезит ва 
бошха хом ашёлар киради.

Улар куйдириш жараёнида суюк холатига утиб, массанинг 
бутун асосий компонентларини эритиб юборади (гильтупрок ва 
кварцни) ва шишасимон массани ташкил этиб беради. Шундай 
килиб, флюслар-бу кушимча хом ашёлар, улар куйдириш 
жараёнида енгил эрувчи бирикмаларга айланиб, бадиий буюмнинг 
энг яхши сифатларини таъминлаб берадилар.

Ушбу хом ашёларга асосан дала шпатлари, пегматитлар ва 
бошка хом ашёлар киради. Табиий тошларнинг энг куп таркалган 
ва ер пустлогининг угирлиги буйича 50% якинини ташкил этувчи 
дала шпати номи билан аталган минералларнинг (альбит, анортит, 
микроклин) эндоген жараёни оркали пайдо булгани шунингдек, 
магматик жинслар (габбро, базалбт, диортит ва бошкалар) 
таркибида учрашини айтиш мумкин. Тог жинсларининг нураши 
даврида дала шпати хам емирилади. Дала шпати таркибида карбон 
(IV) оксиди, кислород, гумин кислотаси булган ер ости сувлари 
таъсирида парчаланади. Натижада ишкорла рва ишкорий ер 
элементлари ювилиб кетади.

Дала шпати табиатда кенг таркалган. Масалан, дала шпати 
бошка хамма силикатларга нисбатан ер пустлогининг огирлиги 
буйича 50%га якинини ташкил этади. Уларнинг тахминан 60% 
магматик тог жинсларида, 30% якини метаморфик жансларда, 
колган 10% кумтошларда учрайди. Дала шпатининг таркиби нат­
рий, калий, кальций ва барий алюмосиликатларига тугри келади.

Дала шпатлари асосан уч гурухга булинади:
- К 20  А1203 6Si02- ортаклаз



- N a20  A1203 6Si02- альбит
- CaO A1203 2Si02-aHopTHT.
Ортоклазларнинг ранги ок, сарик ёки кизил булади. Уларнинг 

массалари майда кристалл туркумида учрайди.
Альбитларнинг ранги ок, кулранг, хдворанг ёки кукимтир 

булиши мумкин. Альбит ортоклазга нисбатар тиник булади.
Анортит ранги ок кулранг ёки саргимтир булади. Унинг 

массаси майда ва катта кристалл туркумида учрайди.
Ушбу дала шпатлари ишлатишдан олдин майдаланади. Май- 

далашдан аввал улар иситиб олинади (харорат 700-800°С). Сунгра 
совутилади. Бу борада унинг катта булимлари майдаланиб кетади.

Дала шпатларига куйиладиган асосий максадларидан бири 
унинг эриб, шишасимон массани ташкил этиш. Энг яхши сифатли 
дала шпати 1200°С эриб, тиник шишасимон массани ташкил этиб 
беради. Тоза ортоклад деб аталувчи дала шпати 1530°С да эриши 
мумкин, лекин таркибига кирувчи кушимча хом ашёлар унинг 
эриш хароратини 1200°С гача пасайтириб беришади. Асосий 
кулолчилик бадиий буюмларининг ишлаб чикришда ушбу дала 
шпати кулланилади. Анортит деб аталучи дала шпати 
кулолчиликда ишлатилмайди, чунки унинг кимёвий моддалар 
таъсирига чидамлиги жуда паст.

Одатда дала шпати 1200°С да эришини бошлайди ва 
шишасимон тиник массани ташкил этади. Унинг ичида 
сополакнинг бошка компонентлари эриб, монолит массани 
ташкил этади. Бу борада, хум ва лой унсурлари эриб, муллит деб 
аталувчи бирикмани юзага келтиради.

Асосан дала шпатлари чиннисозликда ва глазурь тайёрлашда 
куп ишлатилади. Дала шпати масса таркибида кузга илгамас холда 
эриб, чиннининг ялтираши ва оклигини таъминловчи шиша модда 
хосил килади.

Пегматитлар
Пегматитлар -  бу хум билан дала шпатининг бирикмасидир 

(ортоклаз билан). Бу жинслар жуда ката хароратда пайдо булади. 
Уларнинг таркибида фтор. Хлор мавжуд булади. Уларнинг 
кристаллари дала шпатларига нисбатан катта булади.

Агар уларнинг таркибида кум 30%гача булса, улар бемалол 
чиннисозлигида ишлатилади.



Карбонат таркибли тошлар
Карбонат таркибли кушимча хом ашёлар-бу махсус моддалар. 

Улар куйдириш жараёнида енгил эрувчан бирикмаларни ташкил 
этадилар. Бу хом ашёларга асосан карбонат материаллар киради 
(СаСОз далолит, магнезия)

Кальция корбанати- СаСОэ кулолчиликда мел ва мармар 
сифатида ишлатилади.

СаСОз* = С а0+ С 02
1000°С хароратда СаО-кальций оксиди енгил эрувчан бирик- 

мани ташкил этади ва массанинг оловбардошлигини камайтириб 
беради.

Одатда керамик массага мел сифатида кушилади. Лекин унга 
нисбатан мармар бадиий буюмнинг оклигини ташкил этиб беради. 
Бундан ташкарии, СаО- кальций оксиди глазурь (сир).

Тайёрлашда хам ишлатилади. Магнезит-бу минерал- MgC03 = 
M g0+C 02

Кулолчиликда MgO енгил эрувчан модда сифатида ишла­
тилади. Бундан ташкари. MgO-магний оксиди сир тайёрлашда хам 
ишлатилади. Асосан чинни тайёрлашда доломит, деб аталувчи 
(M gC03x СаСОз) хом ашё хам ишлатилади. Табиатда доломит 
каттик тош сифатида таркалган булади.

Умуман олганда, кварц, дала шпати, волластонит, анортит, 
мелилит, цемент каби мухим саноат ва курилиш хом ашёлари 
ишлаб чикаришда кулланмокда. Кейинги йилларда табиий тош 
намуналаридан кварц, графит, асбест ва бошкалар кислота ва утга 
чидамли махсулотлар тайёрлашда ишлатилмокда.

Дала шпати, криолит, ортоклаз, циркон, витлокит, каби 
табиий минераллардан эса буёкчиликда, глазурь (сир) тайёрлашда 
кенг фойдаланмокда.

Бир хил тог жинслари (олмос, кварц, дала шпати. Слюда, гипс, 
сода, мармар, охактош, графит ва бошкалар) турли норуда 
минерали туркумига мансуб булиб, физикавий ва кимёвий 
хусусиятларига кура, маълум максадларда кулланилади.



Дала шпати ва пигментларнинг кимёвий таркиби
_________ _________ (% хисобида)_________ _________

Оксидлар Формула Калий дала 
шпати Пегматитлар

Кварц Si02 64-65 71-73
Титан оксиди ТЮ2
Лой тупрок А12О з 18-19 14-17
Темир оксиди Fe20 3 0.1-3 0.1-0.4
Калций оксиди СаО 0.2-04 0.5-2.1
Магний оксиди MgO 0-1
Калий оксиди к 2о 13-15 1.1-9.4
Натрий оксиди Na20 0.3-0.4 • 1.3-9.4

Назорат учун саволлар
1. Кушимча хом ашёлар кулолчиликда кулланиладими?
2. Флюсларнинг номларини ифодалаб беринг?
3. Дала шпатлари гил массага кандай таъсир этади?
4. Кулолчиликда ишлатадиган дала шпатларининг номларини 

таърифлаб беринг?

13. Табиий тош минераллари хакида тушунча

Ер шарининг ичида ва юзасида содир булиб турадиган про- 
цесслар хар хил минералларнинг хосил булишига сабаб булади: 
кварц, каолинит ва бошкалар.

Уларнинг таркиби узгарувчан ёки мувозанатдаги холатни 
саклайди. Масалан: кварц бирикмаси доимо уз таркибини 
саклайди, унда доим кремний ва кислород мавжуд. Унинг энг тоза 
тури бу тог хрустали.

Лекин дала шпатининг таркиби узгариб туради. Табиатда дала 
шпатининг калий (K203*Al20 3*6Si0 2), натрий (Na20 *Al203*6Si0 2) 
ва бошка турларини учратиш мумкин. Масалан, гранитнинг 
таркибида уч хил минерал мавжуд; дала шпати, кварц ва слюда. 
Улар бир-биридан кимёвий ва физикавий хоссалари буйича 
фаркланиб туради.

Гил ва тог жинслари хакида тушунча.
Гил ва тошлар бир турдаги минерал ёхуд бир неча турдаги 

минералларнинг аралашмасидан таркиб топган. Минерал деган



су ч «минерал», in.iui рудали тош, руданинг парчаси деган маънони 
апглшади Х,очирги пайтда минерал деб тог жинсларини бир- 
биридин кимёнии таркиби ва физик хусусиятлари (ранги, 
ил транш , капиклиги ва хокозо) билан ажралиб турадиган 
глркибин кисми айтилади. Масалан, биотитли гранит тог жинси 
сифатида оч рангли дала шпати, кулранг кварц ва кора слюдадан 
ташкил топган. Каолинит моддаси эса, бир минералли агрегатдан 
ташкил топган. Х,ар кайси минерални катта кичиклигидан катьий 
назар узининг фазовий чекланиш доирасида бир жинсли 
кристалланган мухит деб караш мумкин.

Минералогия фани уларнинг хосил булишини ер кобигида 
содир буладиган турли-туман физикавий ва кимёвий жараёнларга 
боглайди. Хар кайси минерал муайян харорат босим ва систе- 
мадаги компонентларнинг кимёвий концкетрациясини хисобга 
олган х,олда юзага келади. Минералларнинг баркарорлик чегараси 
ташки мухитнинг улчами билан аникланади.

Минерал хосил килувчи геологик жараёнлар уз навбатида 
эндоген ва экзогенларга булинади. Эндоген минераллари ер 
шарининг ички иссиклик энергияси хисобига юзага келган 
магматик жараёнларда хосил булади. Экзоген минераллари эса, ер 
шари юзасидан ташки куёш энергияси хисобига содир булиб 
турадиган жараёнларда хосил булган табиий махсулотлардир. 
Бунга мисол килиб, табиий тошларнинг энг куп таркалган 
огирлиги буйича 50%га якинини ташкил этувччи дала шпати номи 
билан аталган минералларни (альбит, ортоклаз, анортит) айтиш 
мумкин. Эндоген жараёни оркали пайдо булган магматик жинслар 
куйидагича; габбро, базальт, диорит ва бошкалар.

Тог жинсларининг нураши даврида дала шпати хам емири- 
лади. Дала шпати таркибида карбон оксиди, кислород, гумин 
кислотаси булган ер ости сувлари таъсирида парчаланади. Нати- 
жада ишкорлар ва ишкорий ер элементлари ювилиб кетади. Кварц 
билан бирга, бошка кимёвий баркарор минераллар экзоген 
жараёнига учраб, янги махсулотларни (масалан, каолинит мине- 
рали хосил килади. Лекин барча минералларда парчаланмайди.

Масалан: олмос, корунд, мармар, гранат, опал, халцелон, гра­
фит каби минераллар ташки шароитнинг узгаришида мувозанат- 
даги холатини саклайди.



Бир турдаги рудали минералларнинг таркибида саноат учун 
кимматли булган бирон металлни (олтин, кумуш, темир, мис, 
кобальт ва бошкалар) тур ли физикавий ва кимёвий усуллар 
ердамида рудадан ажратиб олинади.

Иккинчи тур тог жинслари (кварц, дала шпати, гипс, сода, 
графит) маълум максадларда кайта ишланмасдан кулланилади.

Кцмматбахо тошлар (олмос, ёкут, берилл, гранат, опал, 
циркон) билан биргаликда, табиий тошларнинг куп учрайдиган 
турлари (анортит, охдктош, хумтош, мармар, холцедон, феруза, 
ляпис) турар жой, жамоат бинолари, метро станцияларини безаш 
учун ишлатилмокда. Олмос, корунд, гранат, кварц тошлари буюм- 
ларга безитиш жило беришда ишлатилмокда. Кварц, дала 
шпатлари, гил, каолин, гилтупроклар. Бадиий кулолчилик мах,су- 
лотларини ишлаб чикаришда кенг равишда ишлатилмокда.

Кейинги йилларда табиий тош намуналаридан асбест, кварц, 
графит ва бошкалар кислота ва утга чидамли мах,сулотлар 
тайёрлашда ишлатилмокда. Циркон, криолит, ортоклаз, целестен 
каби табиий тошлардан эса буёкчиликда кенг фойдаланилмокда.

Табиий тошлар каттик тош, урта каттик тош ва юмшок 
тошларга булинади. Гранит, габбро, лабродорит, кварцит каби 
каттик тошларнинг хажмий огирлиги 2500-3000 кг/м3, МООС 
даражаси буйича каттиклиги эса 6-7 га тенг. Уларнинг сикилиш- 
даги мустахкамлик чегараси ута юкори булиб, 1000-14000 кг/см2 
гача боради. Урта каттик тош группасига мармар, охактош, 
сланец, туф кабилар мансуб булиб, уларнинг каттиклиги 3-5 
булади. Говак охактош, гипс каби юмшок тошларнинг каттиклиги
1-2 га тенг, сикилишидаги мустахкамлик чегараси эса 50-450 
кг/см2 оралигида булади.

Табиий тошлар ички тузилишига кура откинди, метаморфик 
ва чукинди тог жинсларига: декоратив даражасига кура эса юкори 
декоратив, урта декоратив ва паст даражали турларга булинади.

Табиий тош минералларини хажмий ва солиштирма огирлиги, 
говаклиги, сув шимувчанлиги, курук ва сувга туйинган холида 
сикилишдаги мустахкамлаш чегараси ва юмшатиш коэффицен- 
тига кура хар хил турларга ажратишни такозо этади. Х,ажмий 
огирлиги буйича оддий (хажмий огирлиги 1800 кг/м3 дан ката ёки 
тенг) ва енгил тошлар (хажмий огирлиги 1800 кг/мЗ дан камрок). 
Сикилишдаги мустахкамлик чегараси буйича (кг с/см2 хисобида)



4,7,10,15,25,35,150 ва 200 маркали енгил тошлар ва 100-1000 мар- 
кали оддий тошлар. Табиий тошлар чидамлилиги нуктаи наза- 
ридан куйидагича булинади:

-  ута узокка чидамли-кварцит, майда ва урта толали гра- 
нитлар. Уларнинг табиатда емирилиши одатда 650 йилда бош- 
ланиб, 1500 йил давомида сезиларли булади;

-  узокда чидамли-йирик толали гранит габбро ва вулк;он туф- 
ларининг умри одатда 220-350 йилни ташкил этади.

-  урта чидамли -  ок; ва кунгир мармартош, даломит ва ох,ак- 
тошлар. Уларнинг емирилиши 400 йилдан кейинрок; сезиларли 
булади.

-  чидамсиз-рангли мармар-50-200 йилларда емирилади.
Гил ва тошларнинг таркиби асосан кремний, калций, магний, 

натрий, калий, темир, карбон, алюминий, кислород ва сувдан 
ташкил топган. Шунингдек, уларнинг таркибида мис, кумуш, 
олтин, кургошин, ка лай и, кобальт, никель каби элементлар 
учрайди. Лекин, микдори кам булади (1 %га етмайди).

Г ил турларидан гидрослюда, каолинит, галлуазит абиатда куп 
учрайди. Жумладан, аллюминийнинг асосий селекати булган 
каолинит таркибида 39.5% А120з, 46.5% кум ва 14% сув киради. 
Галлоазит таркибига 35% алюминий оксиди, 40% кремний оксиди 
хдмда 25% сув киради.

14. Нафис ва купол кулолчилик материаллари

Кулолчилик мах,сулоти деганда тупрок; ёки тупрок билан бош- 
ка табиий минерал хом ашё аралашмасидан сув кушиб пластик 
масса олиш, уни колиплаш ва куйдириш йули билан тайёрланган 
санъат, куритиш, хужалик ёки техника буюми тушунилади.

Сопол махсулотлари буюмнинг кимёвий ва минералогик 
таркибига ёхуд ишлатиладиган хом ашё турига караб булинади. 
Масалан, охакли фаянс, катти к; фаянс, шамотли фвянс ва ярим 
чинниларга булинади. Сопол махсулотлари тайёрлаш усули, 
ишлов бериш тури, тузилиши, каттик майда заррачаларнинг ёпиш- 
коклиги, сирпанувчанлиги, кислотага баркарорлиги ва шунга 
ухшаш бопща факторлар асосида кием, гурух ва турларга були­
нади.



Тайёрлаш усу лига кура, махсулотлар шлекир ёки эритмадан 
куйилган ва пластик колипланган, шунингдек, ташки юзасига 
кура, сирланган ва сирланмаган буюмларга булинади.

Нафис керамика буюмларининг туркумига чинни фаянс ва 
бошка буюмлар киради. Купол керамика буюмларининг 
туркумига сопол, шамот ва бошка буюмлар киради. Сув 
шимувчанлиги буйича хам кулолчилик буюмларини ажратиш 
мумкин. Сув шимувчанлиги 5% куп булган буюмларга асосан- 
фаянс, терракота, майолика киради. Сув шимувчанлиги 5% кам 
булган буюмларга асосан чинни, тош массалари киради.

Чиннининг асосий хусусиятлари-синиги ок, сополи зич ва 
уюшиб кетган булиб, сув ва газни у г к а з м а й д и . Санитария ва 
гигиена ва механикавий жихатидан чинни мармартош ва гранит 
каби табиий тошлардан ясалган буюмларга якин туриши билан 
фаянс ва ярим-чинни массаси асосида ишлаб чикарилган 
мах,сулотлардан устун келади.

Чинни махсулотлар хужалик чинниси, бадиий чинни ва 
электротехника чиннисига булинади. Чиннилар каттик ва юмшок 
чинниларга шунингдек, юкори ва паст хароратда пишувчи 
махсулотларга булинади. Каттик чинни таркибига уч турли хом 
ашё 50% каолин ва гилтупрок 25% дала шпати ва 25% кварц 
киради. Бундай таркибдаги масса сополаги 1350°С-ли хароратда 
зичланади. Шу туфайли уларни юкори хароратда пишувчи 
массалар туркумига кушиш мумкин.

Юмшок чинни буюмлари таркибига кварц микдори 35%. Дала 
шпати эса 34% булиши мумкин. Юмшок чиннининг бир тури 
булган инглиз чинниси таркибига эса 43-40% су як кули, 10-21% 
кварц, 18-19% гилтупрок ва 11-43% чинни гили киради. Бундай 
чинни сополаги 1250-1280°С ли хароратда пишади.

Чинни таркибига кирувчи барча компонентлар технологик 
жараён ва тайёр махсулотнинг физик-кимёвий хоссаларига таъсир 
утказади. Бу уринни, айникса, гил ва дала шпатининг таъсири 
сезилувчандир.

Фаянс бадиий буюмлари тузилиши буйича говакли. Ранги бу­
йича ок булади. Унинг сув шимувчанлиги 10-12%-гача, сикилиш- 
даги мустахкамлик чегараси 1000 кг/см2, хажмий массаси -1920- 
1960 кг/см3.



Узининг таркиби ва куйдириш хдрорати буйича шундай були- 
нади: каттик; фаянс, юмшок фаянс, шамотли фаянс ва тупрокди 
фаянс.

Каттик фаянс- фаянс буюмлари орасида мухим уринни 
эгаллайди. Фаянснинг бу тури дала шпатили фаянс номи билан 
х,ам аталади. Уларнинг массаси таркибига 45-65% кулранг гилмоя, 
25-40% кумтош ва 8-15 % дала шпати киради. Гилмоя кисман 
чинни гили, дала шпати эса ишлаб чикариш чикиндиси билан 
алмаштирилиши мумкин.

Шамотли фаянс буюмлари олишда масса таркибига куп 
микдорда шамот кушилади. Шамотни уз навбатида чинни гили 
ёки бошка алюминий оксидига бой булган гилмояни юкори 
хароратда бир неча соат давомида киздириш йули билан олинади. 
Шамотли фаянс юзасига калин ангоб, сунгра шаффоф булмаган 
сир суртилади. Ангобни ишлатишга шамотли фаянс таркибига 
кирувчи гилмоя восита булади.

Файертон номи билан аталувчи шамотли фаянс массаси 
таркибига 25-45% шамот киради. Ёгли гилмояга кушилувчи бу 
модда заррачаларининг улчами 2-5 мм оралигида булши керак. 
Масса таркибига 4 % пегмент, 18% кумтупрок, 3% ута юкори 
ёпишкок гил ва 0.1% сода кушилиши мумкин.

Юмшок, фаянс ваунинг турлари
Юмшок фаянс узининг говаклиги ва хджмий массасининг 

камлиги билан ажралиб туради. Унинг куйдириш жараёни 
биринчиси (1060-1080°С) иккинчисига нисбатан (1020°С) баланд 
булади. Таркиби буйича лойли ва ох,акли фаянсга булинади. 
Тупрокли фаянснинг таркиби куйидагича: гил моддаси 80-86%, 
х,ум хом ашёси-15-25%. Бундан ташкари, сополагини окартириш 
учун каолин кушилади.

Ох,акли фаянснинг таркиби: 35-55%-гил моддаси, кум-30-40%, 
СаСОз-10-20%

Терракота -  бу говакли. Сирланмаган кулолчилик материали. 
Унинг сув шимувчанлиги-8-10% гача булади. Унинг ранги 
таркибидаги кушимча хом ашё темир оксидга боглик булади. 
t Майолика

Майолика-бу сирланган, говакли кулолчилик материали. Ранг- 
ли майоликани тайёрлашда куйидаги хом ашёлар ишлатилади:



Кум-25% ва енгил эрувчан, пластик хусусиятлари баланд гиллар. 
Бундан ташкари, темир ва охакнинг бирикмаси хам ишлатилиши 
мумкин (25-30%гача). Одатда майолика учун фритталанган сирлар 
ишлатилади. Уларнинг таркиби ва кургошин билан бойитилган 
булади. Майоликани иккиламчи куйдириш жараёни -  1000°С 
утказилади.

Тупрок, лой буюмлари*
Тупрок лой буюмлари таркибида куп темир моддаси борлиги 

учун узининг цизил-жигарранг туси биланн ажралади. Шунингдек, 
паст х,ароратда ёнгани учун говакчари х,ам куп булади. Бу 
хусусиятлар тупрок; лойи билан ишлашни у,айкалтарошлар учун 
осон этади. Оц тупрок, табиатда жуда кам учрайди. Оц тупрок, 
таркибида талк, шпат ва каолин булиб, паст х,ароратда ёнишига 
айнан шулар сабаб булади. Ёрцин ва тиник, ранглари бу лойни ях- 
ши безакларучун муносиб этади.

Чинни Лойи Буюмлари*
Чинни буюмлар баланд уароратда ёндирилиб, жуда силлщ ва 

кичик деталлар билан ишлов берилса булади. Ёнганда х,ам шиша- 
симон шаклга келтириб, ундан оммавий ишлаб чицаришда кенг 
фойдаланилади. Яхши чузилувчан булмагани учун, оз мицдорда 
туп лойи кушиш мумкин. "

Назорат учун саволлар

1. Сопол махсулотлар кандай булинади?
2. Нафис керамика буюмларига кайси буюмлар киради?
3. Сув шимувчанлиги буйича кулолчилик буюмларини ажра- 

тиш мумкинми?
4. Чинни таркибига кирувчи хом ашёлар тайёр махсулотнинг 

хоссаларига таъсир этадими?
5. Юмшок фаянс турларига нима киради?
6. Терракота деб номланувчи буюм кандай безатилади?
7. Рангли майоликани тайёрлашда кайси хом ашёлар ишла­

тилади?



/. Табиат шаклларидаи намуналар тайёрлаш -  6 соат
Амалий машгулотлар утказиш тартиби:
1. Лой массасини тайёрлаш.
2. Табиат намуналаридан эскиз тайёрлаш.
3. Колиплаш жараёни.
4. Куйдириш жараёни.
5. Ангоблаш
6. Куйдириш жараёни
7. Безатиш: сирлаш ва иккиламчи куйдириш.

2. Кичик пластика устида ишлаш. Х,айвонот олами -  6 
соат

Амалий машгулотнинг утказилиш тартиби:
1. Мавзу танлаш
2. Хомаки чизмалар тайёрлаш
3. Пластикда ишлаш
4. Колиплаш
5. Куритиш жараёни
6. Куйдириш жараёни

МИСР ПАСТА СИ*
Бу техника %ам ранг бериш хам сир тортиш жараёнларини 

бирлаштиради. Суюц паста уз ичида ранг кушувчи х,амда сащал 
берувчи моддалар бор. Асли лойнинг паста таркибидаги мщдори  
атиги 20 %ни ташкил этади. Бу техниками оддий буюм ва дур- 
ларни безаклашда ишлатиш мумкин, холос.

МАРМАРЛАШ*
Бу цадимий анъана аслида XVIII аср Европада ривожлан- 

тирилган. Бу техника билан лойдан мармар тошини эслатувчи 
юза яратиш мумкин. Бунда у;ам турли рангдаги лой кесмалари 
устма-уст куйилиб орадаги х,аво пуфакчалари йуцолгунига цадар 
эзиб чицилади. Сунгра истаганча босиш мумкин, шунда ранглар 
кушилмаси мармарни эслатувчи суратни х,осил цичади12.





и к;исм. КУЛОЛЧИЛИК б у ю м л а р и н и  и ш л а б  
ЧЩ АРИШ  ТЕХНОЛОГИЯСИ

1. Хом ашё олиш ва тайёрлаш жараёни 
Технологик схема

Кулолчилик корхоналарида хар хил хом ашёлар сакланади ва 
ишлатилади. Аксарият хом ашёлар корхонага узок манзиллардан 
хам келтирилади. Чинни буюми таркибига кирувчи чинни гили ва 
гултупрокни одатда ер остидан кавлаб чикариш корхона 
якинидаги очик саёз кон карьерларда амалга оширилади. Хом ашё 
сидирадиган ва юклайдиган машина-скрепер, бульдозер ёки 
эксковатор ёрдамида, аввало, карьер юзаси усимлик кулранг 
тупрок, тупрок кум ва охактош колдикларидан тозаланади, окава 
ориклари йукотилади хамда кириш йули курилади. Сунгра турли 
усулларда асосий хом ашёни кавлаш ва транспорт воситаларига 
юклаш ишлари амалга оширилади. Ушбу максадларга одатда 
чумич хажми 0,3 дан то 2м3 гача булган бир чумичли, купдан-куп 
холларда куп чумичли эксковаторлар ёрдамида вагонетга ёки 
машиналарга ортилади. Хом ашё рельсли, рельссиз, даврий ва 
тухтовсиз узатиб турувчи машиналар ёрдамида ташилади.

Завод ва корхоналарга туширилган хом ашёлар очик 
айвонларда хдмда складларда сакланади. Узлуксиз технологик 
жараённи таъминлаш учун хом ашёларни хдр хил транспорт 
воситаларга юклаш ишлари амалга оширилади (лентали 
транспорттерлар, осма вагонеткалар, гидротранспортер ва хокозо).

Каолин ва гилтупрок юмшоклиги туфайли вакилл 
майдалагичда, кварц ва дала шпати эса каттик ва мустахкамлиги 
сабабли жагли майдалагичларда булакланади хамда болгачали 
конус майдалагичларда 10-30 мм майдаланади. Ушбу максадда 
‘зарбий майдалагичлардан хам фойдаланса булади.

Гил, кварц ва дала шпати шар-тегирмонга узлуксиз 
ишлатиладиган механизмлар ёрдамида узатилади. Бу майдаланиш



жараёни 3-4 соат давомида кул усулда бажарилади. Хом ашёлар 
сувсиз холда булганига Караганда сувда яхши майдаланади, нунки 
сув майдаланаётган булакчаларнинг каттиклигини кескин камай- 
тиради. Шартегирмонининг иши тула автоматлангани сабабли 
доимий бир хил кучланишда серунум ишлаб, хом ашёларни талаб 
килинган даражада майдалаб аралаштиради. Одатда тегирмондаги 
материал, майдаловчи шар ва сув микдори 1:1:1 нисбатда олиниб, 
ракамли элакдаги колдик 0,3-0,5 булгунга кадар давом этади.

Чинни буюмлари ишлаб чикаришда ярим КУРУК усули, шликер 
ёки эритма махсус асбоб ва машиналар ёрдамида колипланади. 
Биринчи усул купрок электр чинниси, иккинчи усул эса бадиий 
чинни ёхуд санитария-техника буюмларини ишлаб чикаришда 
кулланилади. Чинни буюмларга термик ишлов бериш техноло- 
гияси энг мураккаб ва маълум жараён булиб, тайёр махсулотнинг 
маълум даражали сифатини таъминлайди.

Крлипланган чинни, фаянс буюмлари куритилади, сунгра 
туннель пенлорда куйдирилади. Тайёр буюм сараланиб, сортларга 
ажратилади. Сунгра махсус яшик ва контейнерларга жойланади.

Хом ашёларни тайёрлаш. Технологик схема.
1. Пластик хом ашёларни тайёрлаш жараёни корхоналарга 

олиб келинган гилларнинг намлиги одатда 15-30% гача булади. 
Ушбу гилларни куритмасдан бадиий буюмларнинг ишлаб 
чикаришда ишлатиш мумкин эмас. Шунинг учун гилни одатда 
майдалашади. (40-50 мм). Бундан кейин гил куритилади 110- 
120°С хароратда. Агар харорат баланд булса, униннг пластик ху- 
сусиятлари йукотилади. Одатда гилларнинг махсус аппаратларда 
камер ёки туннель куритгичларда куритилади. Лойнинг намлиги 
8-10% булиши шарт. Одатда лой ва иссик газ битта йуналишда 
харакатланади. Куритиш вакти-30 мин. Газнинг хароратини 
1000°С дан совук хаво билан аралаштириб, то 800°С пасайти- 
рилади. Ишлатилган газларнинг харорати 100-150°С гача булади.

2. Пластик эмас хом ашёларнинг тайёрлаш жараёни
Табиий пластик эмас хом ашёлар (кум, дала шпатлари,

пегматетлар) одатда корхоналарга кушимча материаллар билан 
аралашган булади. Бундан ташкари, улар узининг каттиклиги 
билан ажралиб туради. Калий оксидига бой булган ва микроклин 
номи билан аталувчи. Табиий дала шпатининг каттиклиги 6, со-



лиштирма огирлиги 2550 кг/м3 булади. Шунинг учун, ушбу хом 
ашёлар олдин куйдирилади.

Куйдириш жараёнида кум хом ашёлари модификацион 
узгаришларга учраб, хджми кенгаяда ва парчаланади. Бу жараёнда 
органик кушимчалар хам ёниб кетади. Куйдириш харорати 700- 
1000°С махсус печларда оксидланиш мухитда утказилади. Шун- 
дай кейин, кум ёки дала шпатлари сув билан ювилиб ва кейинги 
жараёнга тайёр булади.

3. Пластик эмас ва пластик материаллар
Пластик эмас ва пластик материалларни майдалаш учун куйи- 

даги асбоб ускуналар ишлатилади: магнит. Жагли булгалагич, 
бегун, шар, пневмовибро ва энергия окимли тегирмонлар, майда­
лаш ускуналари. Пресслаш жараёни тирсак дастали, фрикцион, 
ротацион ва гедравлик прессларда бажрилади. Пластик массанинг 
намлиги 10-25%, булган пресслаш 10-20 кг/см2 босимда лента- 
симон ёки шпатлёвка прессларда амалга оширилади. Одатда тайёр 
лой пресс ичида шнек ёрдамида сурилади ва зичланади.

Сопол ишлаб чикариш анча мураккаб жараён булиб, бир канча 
боскичларни уз ичига олади. Куйида берилаётган сопол ишлаб 
чикаришнинг технологик схемаси бу хакда тула тушунча хосил 
килишга ёрдам беради. Ярим курук пресслаш усули катта босим 
остида турли автоматик мосламалар ёрдамида амалга оширилгани 
туфайли прессланаётган буюмларнинг шакли оддий ва яссирок 
булишини такозо этади.

Массани колиплаш усули билан иш юритилганда содда ёхуд 
мураккаб шаклли буюмларни ясаш мумкин. Шликер ёхуд эритма 
билан ишланганда эса ута мураккаб шаклли буюмлар гипсли 
колипларга куйиладию колиплашда ишлатиладиган плиткалар, 
гулдор сопол ва турли хилдаги содда шаклли буюмлар прессав- 
томатлар ёрдамида тайёрланади.



Кулолчилик буюмларини тайёрлашда технологик схема:

Тупрокни казиб олиш Кум олиш Дала шпатини келтириш

I I I
Саклаш Саклаш Саклаш

I I I
Тулрокка ишлов бериш Кумни тозалаш Дала шпатига ишлов 

бериш

I I \
Дозалаш Дозалаш Дозалаш

Аралаштириш ва масса тайёрлаш

Ярим курук усул Пластик масса олиш 

массани олиш

I I
Порошокни пресслаш Крлиплаш

I I
Секин куритиш

Куритиш

Буюмларги ишлов бериш, тозалаш 

i
Куйдириш

i
Сирлаш

Эритмани саклаш

Колипларга кушиш

Секин куритиш



Куйдириш

Сортлаш

Накш чизиш

Куйдириш паст хдрорат

Буюмларни сортлаш

Жойлаш

Тайёр мах,сулотни жунатиш



Лойларни казиб олиш жараёни*
Асосан лойлар кулолчилик махсулотлари учун цазиб олинади. 

Низнес учун жуда кам уолатларда ишлатилади. Х,ар йили миллион 
тонна лойлар фацатгина индустриал мацсадлар учун ишлатилади 

оловбардош печ ва ванналар, плиткалар ва х,оказо. Махсус 
каолинлар эса асосан кулолчиликда иитатилади. Лой конлари 
иавжуд булса уам, лекин уларни ишлаб чицариш усули кийин. 
Асосан пластик лойлар махсус мосламалар орцали кавлаб олинади. 
Ундан кейин лой унсурлари сув билан аралаштирилади. Ундан 
ксйин лой кичик булаклари парчаланади ва катталари эса уз жо- 
йида цолади. Лойни саралаш ишлари прессларда бажарилади.'3

2. Тупрокка ишлов бериш усуллари 
Масса тайёрлаш усуллари

Хозирги кунда сопол буюмлар массаси турли хил усулда 
тайёрланади. Биринчи усул энг кддимий булиб, бу усул буйича 
суюк, модда куйишга мулжалланган шликер тайёрланади. Бундай 
модданинг намлиги 31-32% булади. Иккинчи усул пластик усул 
деб аталади. Бу усул буйича намлиги 16-25% булган пластик 
масса тайёрланади. Учинчи усул буйича намлиги 5-8% булган 
талконсимон масса тайёрланди.

Пластик эмас материаллар хамда гил сувсиз холда булганига 
Караганда сувда яхши майдаланади. Бу жараён махсус шар тегир- 
монларда бажарилади. Шунинг билан бирга, иккинчи усул хам 
ишлатилади: пластик хом ашё лойнинг сув билан аралаштирмаси 
махсус лой аралаштирадиган аппаратларда майдалашади, турт 
соат давомида.

Пластик эмас хом ашёлар (кум, дала шпати ва бошкалар) мах­
сус шар тегирмонларда 16-18 соат давомида майдаланади. Сунгра 
пластик эмас материаллар хамда пластик хом ашёнинг шлекир- 
лари махсус бассейнга туширилади. Ушбу тайёрланган масса хали 
тоза ва тиник х,исобланмайди.

Шунинг учун бу масса вибрацион элакларга узатилади. Бун- 
дан кейин электро ва фермомагнит туркумидан утиб, яна махсус



бассейнга туширилади. Сунгра масса сувини камайтириш ва ко- 
липлашга тайёр кдлиш учун шликерни филот присларга узати- 
лади. Ушбу жараён чинни массаси учун 1-2 соат, фаянс массаси 
учун 2,5-3 соат давом этади ва тайёр булгандан кейин чинни 
бассейнга куйилади.

Пластик массани тайёрлаш
Пластик массани тайёрлаш учун одатда кулолчилик корхона- 

ларда тайёр шликер ишлатилади. Унга пластик эмас майдаланган 
хом ашёлар кушилади ва намлиги 16-25% булган пластик масса 
тайёрланади. Хамирсимон пластик массани тайёрлаш учун 
шликер ва пластик эмас хом ашёнинг аралашмаси фильтр-прессга 
узатилади. Лекин колиплашдан олдин унинг хаво пуфайкаларини 
йук килиш учун гомогензация килинади.

Пластик хамирсимон массани бошка иккинчи усул билан хам 
тайёрлаш мумкин. Ушбу усул буйича намланган лойни одатда 
пластик эмас хом ашё билан аралаштиради. Айрим холда кушимча 
хом ашёсиз хам ишлатилади. Намланган лойни 3-10 кунгача 
махсус идишларда сакланади. Сунгра лойга ишлов берилади: 
махсус асбоб ва машиналар ёрдамида (бегунлар, лой аралаштира- 
диган шар ва бошка механизмлар)

Лойга бошкача ишлов хам бериш мумкин. Масалан, шликер 
гипс плитага куйилади. Лойнинг суви кетгунча ишлов берилади. 
Бу усулда тайёрланган масса колиплашга узатилади. Талконсимон 
масса куру К ва ярим КУРУК пресслашга тайёрланади. Одатда тал- 
кинсимон масса шликердан ёки хамирсимон моддадан тайёр­
ланади. Бу массалардан колиплашда илатиладиган плита ва турли 
хилдаги содда шаклли буюмлар прессавтоматлар ёрдамида 
тайёрланади.

Кулолчиликда ишлатиладиган массалар
1. Мойолика учун тайёрланган масса. Ушбу массалар 950°С 

куйдирилади. Умумий технологик усадкаси 6-7 %
2. Сопол массаси.
Одатда чархда тайёрланган буюмлар учун ишлатилади. Нам- 

>лиги 23-24%. Умумий усадкаси -9 %
3. Куп шамотли массалар. Одатда декоратив панно ва вазалар 

учун ишлатилади. Куйдириш жараёни 900-950°С утади. Намлиги- 
22%. Усадкаси -  6 %.



4. Охдкли фаянс массаси. Одатда бу массалар сополаги ок 
дукоратив буюмлар учун ишлатилади. Унинг таркибида 30-40% 
гил, 30-50% кум, 0-10% дала шпат ива 10-15% охдктош булади. 
Кулланилган сир рангли, ок ва шаффоф булиши мумкин. Куйди­
риш жараёни- 1150-1200°С.

5. К^аттик фаянс. Унинг массаси таркибига 45-65% кулранг 
гилмоя, 25-40% кумтош ва 8-15% дала шпати киради. Гилмоя 
кисман чинни гили, дала шпати эса ишлаб чикариш чикиндиси 
билан аралаштирилиши мумкин. Иккиламчи куйдириш жараёни 
паст хдроратда у т к а зи л а д и , чунки енгил эрувчан сирлар куллани- 
лади.

6. Юмшок чинни. Ушбу массаларнинг таркибига куп микдор- 
да дала шпати кирган булади. 30-35% гача. Куйдириш харорати 
1250-1280°С.

7. Файртон номи билан аталувчи шамотли фаянс масса 
таркибига 25-45% шамот кирган. Масса таркиби 4% пегмент, 18% 
кум тупрок, 3 % гил, 0,1% сода кушилиши мумкин.

Чинни ва фаянс буюмларига ншлатиладиган массаларнинг 
____________  таркиби (% хдсобида) ________ _______
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1 Гил 27 32,3 - 16,5
2 Каолин 14 30,7 20 -

3 Каолин - - 18 22
4 Кум 30 29,0 26
5 Ишлаб

чикариш
чикиндиси
(шамот)

24

6 Мел 5
7 Мергель - 17
8 Оловбардош

гил - 75-85 8

9 Кум - 16-25
10 Фаянс

чикиндиси - 8,0



11 Дала шпати - 18 36
12 Гил - 11
13 Чинни

чикиндиси - 4

14 Майда кум - 22,5
15 Суяк уни -

16 Фритта (кум - 
60, сода-3,5, 
ош тузи-7, 
селетра 22)

- 75

17 Чинни
чикиндиси - 3 3

Сопол, терракота ва майолика буюмларини 
масса таркиби (%)

Хом ашёлар Майолика Сопол Терракота
Лой 35-50
Мергель 40-20
Шамот 25-20
Лой 85
Кум 15
Шамот 60
Лой 40

Лойни Эзиш*
Лой тайёрлашда уни цул билан эзиш мууим жараёндир. Эзиш 

билан лойдаги уаво пуфаклари йуцолади, цаттщ цисмлари юм- 
шайди ва лой бир текис уолатга келтирилади. Кулол 2.27-4.54 кг 
лой билан бошласа булади. Лекин бундан купрок; лой учун янада 
купрок; кул кучи керакдир. Лойни керагидан ортщ юмшок, цилиш 
керак, чунки эзишда намлик йуколади. Эзиш учун алебастр асосли 
стол яхши танловдир.

Лой эзишд кафт билан босилиб лой ясалади. Шунингдек, ай- 
лантириб юмалатиш х;ам лойни бир текис шаклланишига ёрдам 
>берадиы



13-расм. Масса тайёрлаш

Назорат учун саволлар

1. Пластик эмас хом ашёлар кандай тайёрланади?
2. Кулолчиликлар ишлатиладигна массаларни таърифлаб 

беринг?
3. Сопол, терракота ва майолика буюмларига ишлатиладиган 

массаларнинг таркиби?
4. Кулолчилик массалари ва уларни тайёрлаш усуллари 

кандай?
5. Кум шамотли массалар кай с и вазиятда ишлатилади?

3. Амалий машгулотлар: Масса тайёрлаш усуллари

1. Пластик усулда масса тайёрлаш.
а) 1. Лойни майдалаш, куритиш.
2. Сув билан аралаштириш.
3. Тиндириш.
4. Лой массасига ишлов бериш.
5. Крлиплашга тайёрлаш.
б) 1. Лойни майдалаш, куритиш.
2. Сув билан аралаштириш (сметана холатига келтириш)
3. Аралаштириш жараёни.



4. Элакдан утказиш.
5. Лой массага ишлов бериш (массани гипс мосламага жойлаш)
6. К,олиплашга тайёрлаш.

КЕСИШ*
Кесиш жараёнида ясалган буюмнинг асоси цирцилиб, буюмга 

енгиллик берилади ва кейинчалик дарз кетиши олди олинади. 
Хоуишга цараб, буюм асосининг четлари баландлатилиб овцчалар 
ясаш мумкин. Асосини кесиш гилдирак айланаётганда %ам 
бажарилиши мумкин.15

4. Колиплаш жараёни

Х,озирга кунда бадиий буюмларнинг массаси турли хил усулда 
колипланади.

Биринчи усул -  буйича суюк модда куйишга мулжалланган 
шликер тайёрланади. Бундай модданинг намлиги 50-60% булади. 
Лекин унинг намлигини камайтириш мумкин. Одатда шликерга 
маълум микдорда электролит кушилади (сода, суюк шиша). Бу 
борада тайёрланган шликернинг намлиги 30-35% булади. 
Корхоналарда шликерни колипларга куйиш купинча механизация 
ёрдамисиз бажарилади. Шликер ёхуд эритма билан ишлаганда ута 
мураккаб шаклли буюмлар гипсли формаларга куйилади.

Х,акикатдан хам корхоналарда чойнак, кошин, кувача, кура 
(ваза), хдйкалча сингари сопол буюмлари эритмалардан куйиб 
олинади. Х,°зирги вактда шликерни колипларга куйишнинг икки 
усули мавжуд.

Биринчи усул буйича асосан нафис, четлари ок бадиий буюм- 
ларни ишлаб чикариш мумкин. Ушбу усул буйича колипга куйил- 
ган шликерни то, колипни ички сатхига, янги буюм пайдо були- 
шига кадар сакланади. Сунгра колган шликер ташланади. Буюм­
нинг калинлиги асосан шликерни котиш вактида боглик булади.

Биринчи усул буйича шакар киём модда махсус колипларга 
куйилади ва маълум вактдан кейин шликер суви гипс колипнинг 
капилляри оркали кетади. Колган масса буюмнинг шаклини 

i ташкил этади. Иккинчи усул буйича суюк модда икки гипс 
сатхининг орасига куйилади.



Пластик усул
Ушбу усул ишлаб чикдришда кенг кулланилган булиб. Уни 

мутахассислар пластик усул деб атайдилар. Бу усул буйича 
намлиги 16-25% булган масса тайёрланади ва колипларга 
солинади. Ушбу жараёнда керакли шакллар хосил килинади. 
Одатда колиплаш жараёни чарх, гипс ёки ёгочдан тайёрланган 
колипларда бажарилади. Лекин шуни таъкидлаб утиш жоизки, 
пластик усул уз навбатида икки усулга булинади:

Биринчи - кул усули, иккинчиси -  механизация ёрдамида 
бажарилади.

Пресслаш усули
Керамика буюмлари ишлаб чикаришда яна бир замонавий 

ишлаб чикариш усули булиб, уни курук пресслаш деб аталади. 
Одатда курук пресслашда намлиги 2-12% ошмайдиган порошок 
ишлатилади. Кошинлашда ишлатиладиган плиталар гулдор сопол 
ва турли хилдаги содда шаклли буюмлар прессавтоматлар 
ёрдамида тайёрланади. Пресслаш жараёни тирсак дастали 
фрикцион, ротацион ва гидравлик прессларда бажарилади.

Чархда ишлаш усули*
1. Лой массаси цилиндр шаклли ва думалоц булиши шарт.
2. Иш яхши кетиши учун, хул мармоцлари жипсланиши шарт.
3. Агар тепа цисм текис булмаса, кесишга тугри келади.
4. Буюм тепага чузилади.
5. Маълум берилган куч таъсирида лой тепага цараб 

кутарилади.16

14-расм.



1.82 !

15-расм. Суюк модда шликер куйиш усули

Назорат учун саволлар

1. Хозирги кунда бадиий буюмларнинг массаси кандай 
колипланади?

2. Пластик деб номланган усулни таърифлаб беринг?
3. Чархда ишлаш усулининг тартиби кандай?
4. Гипс колиплар кандай тайёрланади?
5. Нифис бадиий буюмлар кандай ишлаб чикарилади?

5. Амалий машгулот. Чархда ишлаш - 4соат

Махсус чархда ишлаш тартиби:
1. Чарх тузилиши билан танишиш.
2. Асбоб-ускуналар.



3. Лой массасини тайёрлаш.
4. “Центровка” -  массасини жойлаштириш.
5. Колиплаш жараёни.
6. Кузани асосий кисмини устида ишлаш (кузани ичи ват аги 

yi гида ишлаш)
7. Кушимча иш жараёнлари. (намликни камайтириш, кузани 

чстларини тузатиш, кушимча кдсмларни жойлаштириш, сим 
билан кесиб олиш, кузани чархдан олиш)

16-расм. Чархда ишлаш

МАРКАЗЛАШТИРИШ*
1. Гилдирак бошига лой булаги куйилади.



2. Fилдиракни айлантирган уолда, лой озгина сув билан нам- 
ланиб, унга арининг ини шакли берилади.

3. Бутун хул билан лой ушланиб, кафт билан лой марказга куч 
билан босилади.

4. Бош бармок, марказни чукурлаштирса, кафт лой чегара- 
ларига шакл беради.

Кулол шогирди лой билан ишлашни энди урганаётганида лой- 
нинг яхши тайёрланган булиши мууим. Лойнинг шакл берилиши 
учун етарлича юмшок булиши, аммо тургизилгач шаклни маркам 
ушлаши учун кераклича каттиц булиши зарур. Ишлов беришдан 
аввал, лой булаги бармоща уралганида ёрицпар пайдо булса, бун- 
дай лой буюм ясашга ярамайди. Чунки цаттщ лойга шакл бериш 
ва марказини чуцурлаштириш к,ийиндир. Бундай вазиятда эса 
KflmmuK, лойга юмшок, лой аралаштириб муаммони хал этса 
булади.17

6. Амалий машгулотлар: Гипс ва унинг ахамияти

Кулолчилик буюмларини тайёрлашда гипс-кушимча хом 
ашёларнинг ичида энг мухим уринни олган. Х,озирги кунда сопол 
буюмлари массаси турли хил усулда тайёрланади. Буринчи усул 
суюк модда- куйишга мулжалланган шликер тайёрлашда гипс- 
колиплари ишлатилади. Гипснинг энг асосий хусусиятларидан 
бири: у юмшок модульнинг шаклини аник килиб ажратиб беради. 
Рассом уз мураккаб шаклини буюмнинг юмшок моделини яра- 
тади. Унинг каттик моделга айлантириш учун гипс ишлатилади.

Гипс -  бу кальций сульфата. Табиатда гипс тоши мавжуд: 
CaS04 *2Н20. Уни ишлатиш учун 180°С хароратда куйдирилади.

1. CaS04*2H20 =CaS0 4* 1/2Н20  +CaS04* 1 1/2Н20 .
2. CaS04*l/2H20 + l l/2H20= C aS04*2H20
Суюк, модда -  гипс тайёрлаш усули.
Энг аввал 400-900 ОТВ/см2 элакдан утказиш лозим. Шундан 

кейинги курук гипсни махсус сув солинган тозга то устида озгина 
колгунча сепилади. Бир ёки икки минут уткач, ёгоч билан 
аралаштириш лозим. Агар гипснинг устида хавонинг пуфакчалари 
пайдо булса, уларни кошик ёрдамида олиб ташлаш керак. Лекин 
шуни таъкидлаб утиш жоизки, тайёрланган суюк гипсга бошка



кушимча хом ашёни кушиш ва ковлаш ман этилади. Асосан 25-30 
минутда гипс тайёр булади.

Одатда гипс ва сувнинг микдори куйидагича аникланади:
1 улчам гипсга 0,7-1 улчам сув.
2-2,5 минут утгач массани 3-4 минут ичида аралаштириш 

мумкин булади.
Гипсни саклаш учун резинадан ясалган идиш булиши шарт.

7. Модел тайёрлаш усули

Х,ар бир кулол -  рассом модел тайёрлаш асосларини яхши 
билиши шарт. Аксарият кулолчилик буюмлари куритиш ва 
куйдириш жараёнида уз улчамларини узгартиради. Шунинг учун 
модельнинг улчамлари буюмнинг хакикий улчамига нисбатан 
катта булиши шарт. Масалан, буюмнинг улчамлари 15-15 см, 
унинг моделини килиш керак. Ушбу плиткани тайёрлаш учун 
ишлатиладиган массанинг умумий усадкаси -9,5%.

15 с м -90,5 %
15см-90 ,5%  

X -  100%
lS .rlO o 

* - - 5 5 ^ - -  » М «

Ушбу ракам-моделнинг улчами. Масалан, тайёр бадиий бу­
юмнинг баландлиги -  20 см, керамик материалнинг умумий усад­
каси -  10%

100 * 2о
N модем = _  xq= 22,2 см.(моделнииг^лчаии)

Кулолчиликда ишлатиладиган массалар хар хил усадка бериши 
мумкин. Масалан, гил-10%; шамот-6-8%; фаянс-12%; чинни-17- 
18%. Куритиш ва куйдириш жараёнида буюмнинг улчамлари 
узгаради, шунинг учун дастлабки вактда унинг гипс моделини ясаш 
керак. Бу борада гил массаси технологик улчамлари узгаришини 
инобатга олиш керак. Куритиш ва куйдириш жараёнларидан кейин 
гипс модели буйича ясалган бадиий буюмнинг улчамлари лойиха 
улчамларига тугри келиши лозим.

Бадиий буюмнинг модел улчамли икки усул буйича аникла­
нади: математик ва график усул буйича.



Одатда биринчи усул буйича композициянинг хдмма улчамла- 
ри массани технологик усадкасини хисобга олган х,олда хисоб- 
ланади. Ушбу улчамлар буйича гипс модели тайёрланади.

Гипс моделини улчамлари куйидаги формула оркали аник- 
ланади.

1к х  10о

?н = 1 00- у
1Н -  гипс моделининг улчамлари
1К-  буюмнинг лойиха улчамлари
у -  лой массанинг у мумий технологик усадкаси.
Иккинчи усул-график тузилиши асосида ишланади. Бу борада 

олдин буюмнинг гипс модели баландлиги аникланади.
hKX 10 и 

hn= 100- у
Масалан, чойнак чинни массадан тайёрланади. Унинг лойиха 

бадандлиги hn= 18 см
18 х  1Со 

‘ 100 - 1 7  2^/7071

Асосий максад -  гипс моделини тайёрлаш. Асосий буюмнинг 
гипс модели рассом тайёрланган эскиз ёки лойдан ясалган модел 
буйича тайёрланади.

Агар моделни шакли думалок булса, унинг махсус станок- 
ларда тайёрлаш мумкин. Модел тайёрлашнинг хдр хил усуллари 
мавжуд. Агар буюмнинг шакли мураккаб булса, унда рассом 
кулол юмшок материалда лойда куринишини ишлаб чикади. Ун- 
дан кейин юмшок лойдан килинган модел каттик моделга айлан- 
тирилади. Лой моделини гипс моделига сатх,ига гипс куйилади-ю, 
маълум вакт утгандан кейин юмшок моделни йукотиш мумкин.

Одатда гипсга «смазка» ишлатилади. Ушбу суюк модда х,ар 
хил усулда тайёрланади. Смазкани таркибида сув, совун. Керосин 
ва ёг мавжуд булади. Уларнинг микдори куйидагича: совун-25%, 
сув-85%, керосин 8 %, ёг 2 %.

Пекин шуни таъкидлаб утиш жоизки, шакли мураккаб 
буюмларга махсус кушимча колиплаш усули ишлатилади лекин 
анча мураккаб эмас, содда куринишли буюмларни куйидагича 
усулда ишлаш мумкин. Масалан, юмшок лойдан тайёрланган 
моделдан гипс шаклини олиш мумкин.

Гипс тайёрлаш усули.
Кулолчиликда гипсдан модел ва колиплар тайёрланади. Ассо- 

сан кулолчиликда табиий гипс тоши ишлатилади -  CaS04*2H20



Одатда бу табиий т о т  150 180°С ларда куйдирилади.
CaS04*2H20  = CaS04* 1/2 Н20  + CaS04.l 1/2 Н20
Бундан кейин, унга сув кушилади.
C aS04* 1/2 Н20  + 1 1 /2  Н20  = CaS04.2 Н20
Тайёрлаш усули: махсус идишга гипс моддаси солинади, 

ундан кейин сув кушилади. Одатда 70% сувга, 100% гипс 
олинади. Гипсга сув кушилгандан кейин одатда унинг харорати 5-
7 минутда 20°С дан ио 30% гача кутарилади.

Кулолчиликда ишлатиладиган гипсни махсус жойларда 
саклаш лозим, чунки унинг узига хос хусусиятларидан бири -  у 
хаводан узига керакли сувни тортиб олиши мумкин. Бундай 
намланган гипсни ишлатиш мумкин эмас.

Моделлаш*
Кул билан шакл берилганда, кулол лой билан купрок ишлайди. 

Аммо, цолип бшан шакл берилса, буюм силлщ булади. Х,айкал- 
тарошлар эса аввал лойдан крлип ясаб, кейин тош ёки металлдан 
буюмлар ясаганлар. Пекин эскизлардаги шакллар тайёр булган 
моделга ком ухшайди чунки, оловга куйшган куп мицдордаги лой 
буюмнинг портлаб кетиш эу;тимоли катта.'н

8. Амалий машгулотлар. «Смазка» тайёрлаш усули

Смазка тайёрлаш ишларини бажариш тартиби:
1. Хом ашёларни тайёрлаш (сув, керосин, ёг, совун ва 

бошкалар).
2. Х,исоблаш жараёни.
3. Совунни сувда купиртириш.
4. Ёг кушиш ва аралаштириш.
5. Керосин ишлатиш ва аралаштириш.
6. Тайёр массани ишлатиш.
Смазкани таркиби:
а) совун -  25 %; сув -  65 %; керосин -8  %; ёг -  2 %
б) 1-совун, 2,5-3 улчамли сув, 1 кошик ёг (1 стакан совунни 

моддаси)
в) 20 % совун, 70 % сув, 10 % -  ёг.



9. Куритиш жараёни

Куритиш жараёнида хдво таъсирида намланган бадиий буюм- 
дан сув кета бошлайди. Лекин шуни таъкидлаб утиш жоизки, 
таркиби хдр хил булган хом ашёлар ва уларнинг массалари 
куритиш жараёнидаги усадкаси бир хил булмайди. Айрим 
буюмларнинг сополаги куритиш жараёнининг бошларида дарз 
кетади. Бу жараён куйидаги факторларга боглик булади: масса 
таркибига, массанинг пластик хусусиятларига, лой унсурларини 
улчамларига, хом ашёни куритиш жараёнига таъсирини куйидаги 
формула оркали аникдаш мумкин:

V
К = -------------------

go-gl
Vo — ........1

Vo- 1
Vo -  хом буюмнинг массаси 
V -  куритилган буюмнинг массаси 
go -  хом буюмнинг улчами 
gl -куритилган буюмнинг улчами
Агар К 1,5 бундай буюмнинг сополаги куритиш жараёнида 

дарз кетади. Физикавий нуктаи назаридан куритиш жараёни куйи- 
дагича талкин килинади: сув олдин буюмнинг юзасидан кетади, 
ундан кейин ички катламларда ётган сув буюмнинг сатхига 
чикади. Одатда сув сополакнинг кипиллярларидан юзага чикади.

17-расм. Куритиш жараёнидаги холат



Куритиш жараёни таъсир этувчи асосий факторлар:
1. Атрофдаги хдвонинг куруклиги атрофдаги хаво мух,ити 

канча курук булса, шунча тез буюмнинг юзасидан сув кетади.
2. Атрофдаги хдвонинг намлиги атрофдаги хаво намлиги 

канча кам булса, шунча тез буюмнинг юзасидан сув кетади.
3. Х,аво мухитини узгариши.
Агар хаво намлиги купайиб кетса, у куритиш жараёнига 

маълум таъсирини у т к а зи ш  мумкин. Асосан буюмдан сув кетиши 
яъни бугланиши камайиб боради.

Куритиш жараёнида сополакни унсурлари бир-бирига 
якинлашади. Бу жараён хаво усадкасини пайдо булишига сабаб 
булади. Буюмнинг устки катлами (юзаси) тез куриб боради, лекин 
ички катламларининг намлиги баланд булади. Ички катламдаги 
сувлар юзага чикишига харакат килишади ва буюмнинг катламини 
ёриб юборишади. Окибатда дарз пайдо булади. Бу жараённинг 
олдини олиш учун, хом буюмларни иссик хаво билан иситишга 
харакат килинади.

Одатда дастлабки вактида куритиш жараёнининг хароратиии 
тез кутариб булмайди, секин утиши лозим. Куйидаги жадвал буни 
аник курсатиб берган.

Куритиш жараёнининг асосий босцичлари
1.Ушбу боскичда хом бадиий буюмлар хаво таъсирида 

иситилади. Буглиниш жараёни 60-70°С бошланади.
2. Иккинчи боскич хаво намлигини камайтириш холати билан 

характерланади. Лекин буюм иситилгани учун бугланиш тез 
утади.

3. Учинчи боскичда куритиш жараёни иссик ва КУРУК хаво 
таъсирида утади.

Бу борада дарз кетиш холатининг олдини олиш учун ёглик 
лойларга кушимча хом ашёлар (пластик эмас) кушиш керак 
булади. Бундан ташкари, массага электролетларни хам кушиш 
мумкин. Улар икки хил булади: биринчи гурухга ишкор тузлари 
киради: Na2C03, Na2Si03.

Ушбу хом ашёлар массани колиплаш хоссасини хам яхшилаб 
беради. Иккинчи гурухга кислоталар, тузлар киради: НС1, NaCl, 
СаСЬ, FeS04 ва бошкалар. Ушбу электролитлар массанинг 
капилляр холатини купайтириб, бугланишн ривожлантиради.



Куритиш жараёнини нихоят яхши утказиш учун, биринчидан 
массага маълум ишлов бериш керак, говаклигини купайтириш 
лозим, иккинчидан усадкани камайтириш учун кушимча пластик 
эмас материалларни киритиш керак.

Одатда куйдириш жараёни икки боскичга булинади.
1. Биринчи боскичда дастлабки иситилади ва куритиш бош- 

ланади. Буюмнинг гамлиг асосан 18 % булади.
2. Бу боскичда-охирги деб хисобланади. Буюмнинг куритиш 

жараёни намлиги 2-8% булгунча давом этади. Одатда кулолчилик 
махсулотлари корхоналарда очик ва камерали куритгичларда 
куритилади. Бундан ташкари, туннел-аппаратлар хам ишлати­
лади. Бу куритиш мосламаларда асосан бадиий буюм ва иссик 
хаво каршима-карши харакатланади.

Лойнинг кискариши*
Лой %ажми уч йул билан цисцаради. Аввало, кулолчилик бую- 

мининг %ажми завода куритилишга куйилганда цисцаради. Шу­
нингдек, «bisque» услубида ёндирилгач (яъни сащал бершмай 
паст оловда ёндирилганда), %амда сайцал берилиб оловга куйил­
ганда цисцаради. Энг яхши эгилувчан ва чузилувчан лойлар энг куп 
цисцаради. Куйида лой уажмининг цисцариш хусусиятини 
текшириш учун осон масла^атлар келтирилган:

• Ёпишцоц х,олдаги лойни шакл бериб кесиб олинг ва улчов 
олинг

• Кесилган лой булаги тамоман куригач яна улчов олинг
• Сунг оловга куйилгач яна улчанг.19

Назорат учун саволлар:
1. Куритиш жараёнининг ахамияти нимада?
2. Нима учун куритиш жараёнида бадиий буюмларнинг 

сополагига дарз кетади?
3. Куритиш жараёнига таъсир этувчи асосий факторлар 

кайсилар?
4. Куритиш жараёнининг асосий боскичлари нечта?
5. Физикавий нуктаи назаридан куритиш жараёнини талкин 

этинг?



1. Сув ва хом ашёлар (лой-сув ва кум -сув)
Бадиий кулолчилик буюмларини сифатли яхшилаб чикиши 

учун рассом -  кулол ишлатилган хом ашёларнинг келиб чикиши- 
ни ва уларнинг узига хос хусусиятларини яхши билишлари шарт. 
Масалан, энг оддий деб хисобланган куритиш жараёни жуда 
мураккаб муаммога айланиши мумкин, агар масса унсурлари 
билан сув уртасидаги жараёнлар эътиборга олинмаса.

Алюминийнинг асосий силикати булган гил (каолинит) 
таркибига 39,5 % глинозём, 46,5% кремнезем, ва 14%  сув киради. 
Унинг кристаллари ёмгир чувалчангини эслатувчи эгри устун- 
симон парчалар холида табиатда таркалган. Унинг айрим тангача 
ва пластинкалари гексагонал (олтибурчак) шаклида булади.

Микроскоп тагида куриниб турадики сув лой пластинкала- 
рини яхшигина ураб олган. Бу жараён лойнинг пластик хусу­
сиятларини ошириб беради. Пекин дала шпатлари ва кум мате- 
риаллари сув билан аралашганда, уларнинг куриниши ва сувнинг 
жонланиши бошкача булади, чунки уларнинг тузилиши узига хос 
булади. Ушбу кушимча материаллар лой массага кушилганда, 
унинг пластик хусусиятлари ва улчамларининг узгариши камайиб 
кетади.

2. Гилдан сувнинг бугланиши ва сополакнинг х^олати
Асосий схема одатда капилляр кучларининг таъсирида

сополак катламларидан сувнинг бугланиши бошланади. Агар 
куритиш харорати тез булса, сув буюмнинг юзасидан бугланиб 
чикиб кетади. Пекин буюмнинг ички катламларида ётган сувни 
кетиши кийин булади, чунки буюмнинг юзасида каттик катлам 
пайдо булади. Вакт утиши билан ички катламда ётган сувлар 
тепадаги катламни ёриб, чикишга харакат килишади. Кулолчилик 
корхоналарида нозик ва нафис буюмларнинг куритиш жараёнида 
саклаш учун унинг олдинрок иситишга куйиб олинади. Бундан 
кейин асосий куритиш жараёни бошланади. Куйидаги савол 
тугилиши мумкин? Куритиш жараёнида лойнинг унсурлари 
кандай холатга тушади?

Асосий лойнинг унсурларининг ичидаги сув буглангандан 
кейин, улар бир-бирига якинлашиб боради. Сополак каттик 
холатга утади. Лекин буюмнинг ички катламларида сув колган



булади. Шунинг билан бирга сополакни ичига бекилган говаклар 
пайдо булади. Сополакнинг массаси критик х,олатга тушади. Со- 
полок ушбу х,олатга тушгандан кейин асосан хдвонинг намлигини 
текшириш керак.

Агар лой массасига пластик эмас материаллар кушилса, унда 
х,олат бутунлай узгаради. Масалан, кум унсурлари бир жойда 
тупланган сувни камайтириб, куритиш жараёнини текислайди.

Сополакдан сувнинг бугланишига яхши шароит бошланади. 
Бу борада пластик лойларнинг хдво усадкаси 9-10 %, 
терракотаники 2-3 тенг булади.

3. Куритиш жараёни. Деформациялар
Куритиш жараёнидаги массанинг х,олати аксарият вактда 

сополакни деформация булишига ва дарз кетишига сабаб булади. 
Олимларни фикри буйича буюмни куритиш жараёнида буюмнинг 
дарз кетиши ва шаклининг узгаРиши асосан масса 
кристалларининг ориентациясига богликдир.

Масалан, гипс устига лойдан ясалган плиткани куритишга 
жойлаштирсак, унда унинг четлари кутарилади. Бу борада 
плиткани паст кисмдаги унсурлари тугри жойлашган булади, тепа 
кисмдаги унсурлари эса хаотик равишда. Энди бошка пластик 
усулда колипланган плиткани гипсга жойлаштирамиз. Унинг 
намлиги -23%  деб хцсобланади. Вакт утиши билан плитканинг 
паст томонининг намлиги-23% туради, лекин юзасининг намлиги 
13% гача узгаради. Учинчи хдпатида плитканинг тепа кисмлари 
куриган булади, узи анчагина текисланган. Лекин туртинчи 
куринишда плитка хам деформация хдлатида турган булади. Бу 
туришда плиткани усти дарз кетиши мумкин. Деформациядан 
саклаш учун плиткани икки гипс пластинкаларнинг уртасига 
жойлаштириш керак. Пластик хусусиятлари жуда катта лойлар­
нинг таркибига куритиш жараёнини текислаш учун куншмча хом 
ашёлар кум, шамот куншлади.

1. Бадиий буюм сополагини заррачаларини куритиш вактида 
жойланиши.

а) намланган лой массаси; б) юзага куриган лой; в) критик 
^олат; г) куриган сополак.

2. Керамик плитканинг деформация х,олати (схема)



18-расм. Куритиш жараёнида лой заррачаларининг хдпати

19-расм. Плитканинг куритиш жараёнидаги деформаияси

К^уритиш муаммолоари*
Одатда ваза ёки бошца кулолчилик буюмларини цолиплашдан 

кейин полкаларни сат^ига жойлаштириш керак. Куритиш 
жараёни яхши утиши учун ваза ёки боища буюмларни махсус хул 
латта билан ураб куйиш керак. Агар куритиш жараёни фаол, тез 
утсаунда буюм дарз кетиши ёки ёрилиши мумкин. 2П

Назорат учун саволлар
1. Лой масса заррачалари ва сув уртасидаги жараёнларни 

тушунтириб беринг?
2. Каолинитни таркиби кандай?
3. Гилдан сувни бугланишида сополакнинг х,олати кандай 

узгаради?



4. Лой заррачалари куритиш жараёнида кандай жойланади?
5. Керамик плиткани деформация х,олатини таърифлаб 

беринг?

11. Амалий машгулотлар 
Х,аво ва олов усадкасини аниклаш йули

Г ил массалари узига хос хусусиятларидан бири, уни куритиш, 
куйдириш жараёнида улчамларини узгариши. Ушбу холатни 
«хаво усадкаси» «олов усадкаси» деб аталади. Х,аво усадкаси 
куйидаги формула оркали хцсобланади.

M l
У х = ----------- не ] 0 0  %

1о
10, 11 - гил массани улчамларининг узгариш курсаткичлари.
Аниклаш тартиби:
Экспериментни куйиш учун турт булак (500 %) гил массани 

тайёрлаймиз.
1. 500 г -  дастлабки гил массаси
2. 500 г +10 % кушимча хом ашё
3. 500 г+ 20 % кушимча хом ашё
4. 500 г+ 30 % кушимча хом ашё
Кушимча хом ашё (кум, шамот, майдаланган шиша ва хакозо). 

Уларга ишлов бериб, 2-3 кун целлофанга ураб сакланади. Бундай 
кейин, улардан (кар биридан) 10 пластинка ясалади (60-30-10 мм) 
диагонал утказилади ва энг уртасидан 30 мм узунлигида леоги 
куйилади. Бундан кейин, куритиш жараёни бошланади. 
Куритилган намуналарни улчаб, уларни натижалари жадвалга 
ёзилади.

№ Х,ар хил намуналарнинг улчами (мм) Усадка 6 %

1

1

Дастлабки
намуналар

нинг
шлчами

К^уригилган 
намуналар­

нинг улчами

Ь^уйдирил- 
ган намуна­

ларнинг 
улчами

Х.аво
усад­
каси

Олов
усад­
каси

Умумий
усадка



“Олов усадкаси” куйидаги формула оркали аникланади:
L 1-I2

у х= -------- * 100%
L,

L ] ~ 12 куритилган ва куйдирилган намуна белгалари уртасидаги 
улчамлар. Юкорида зикр этилган намуналар уч хил харорат 
буйича куйдирилади. (50....100оС). Улчам натижалари жадвалга 
ёзилади ва узига хос график чизиш мумкин булади.

Усадка %
12
10
8
6
4
2______________________________________________________

800 900 1000 1100 1200 1500 харорат °С

12. Куйдириш жараёни

1. Бадиий кулолчилик буюмларини тайёрлашда куйдириш 
жараёнининг а^амияти

Маълумки кулолчилик хунармандчиликнинг лойдан турли- 
туман идиш, буюм, курилиш материаллари ишланадиган соха хи- 
собланади. Утда киздирилганда тошсимон булиб котиб пишадиган 
махсус тупрокдан идиш тайёрлашни одамлар неолит даврининг 
бошларидаёк (милоддан аввалги 5 минг йиллик) билганлар.

Куйдириш жараёнида кулолчилик буюмнинг сополаги зич ва 
уюшиб котган булиб, сув ва газни утказмайди. Бундан ташкари 
мустахкам, иссиклик ва кимёвий модцалар таъсирига чидамли 
булади. Куйдириш жараёнининг асосий вазифаларидан бири ба­
диий буюмнинг шаклини саклаб беришдир. Куйдириш жараёни- 
дан кейин, бадиий буюмнинг узига хос хоссалари яккол кузга 
ташланади. Масалан, агар куйдириш жараёнидан кейин чини 
сополаги саргиш рангда булса, бу асосан хом ашёни таркибида 
темир бирикмалари мавжудлигидан далолат беради.



Бундан тапщари, куйдириш жараёнининг ахамияти шундаки, у 
факатгина кулолчилик буюмининг физикавий-механика хоссала- 
рига эмас, балки безатиш усулларига хам таъсир этади. Шунинг 
учун, кулол-рассом куйдириш жараёнининг асосларини, утказиш 
тартибини, печ мухитини яхши билиши шарт.

2. Куйдириш жараёнининг асослари
Куйдириш жараёни узига хос ута мураккаб жараён хисобла- 

нади, чунки факатгина бадиий буюмнинг сополагига эмас, балки 
сирланган ва сир устидаги буёклар билан безатилган буюмга хам 
термик ишлов берилади. Одатда куйдириш жараёни куйидагича 
булинади:

1) Биринчи- «утель» (хомпаз деб номланган куйдириш;
2) Иккиламчи-«сирлик» деб номланган куйдириш;
3) Учинчи-декоратик муфел печларда куйдириш холатлари.
Куйдириш жараёнини танлаш бу ишлатилган хом ашё ва

буюмни ишлатиш жойига богликдир. Масалан, биринчи куйди- 
ришда фаянс буюмининг сополаги уюшиб котади, иккинчи 
куйдириш жараёнида фаянснинг сирлари куйдирилади, учинчи 
куйдириш асосан чиннисозликда ишлатилади: сир устидаги 
буёклар куйдирилади.

Хулоса килиб айтиш мумкинки, куйдириш жараёни бу жуда 
мураккаб жараён, чунки узида хам турли-туман физикавий ва 
кимёвий ходисалар содир булади.

3. Куйдириш жараёнини утказиш тартиби
Куйдириш жараёнини утказиш тартибини уч боскичга 

ажратиш мумкин: биринчиси -  буюмни иситиш, иккинчиси -  
куйдириш, учинчиси -  совутиш жараёни.

Биринчи боскич бу дастлабки иситиш, бу боскичда асосан 
кулолчилик буюмининг сополагини иситиш жараёни 40-80°С 
хароратдан то иккинчи боскич бошлангунча давом этади. Ушбу 
боскичда сополакнинг хамма заррачалари каттик х,олатда булади. 
Шунинг учун, кимёвий реакциялар кетиши жуда суст булади. 
Асосан бу боскичда хароратга катта эътибор килиш лозим. Чунки 
катта харорат деформацияга олиб келиши мумкин.

Иситиш жараёнида лой массанинг ичидан биринчи навбатда 
сув кета бошлайди. Бу сув асосан лой масса заррачалари билан 
физикавий куч билан богланган булади. Бу боскичда 300-400°С 
харорат атрофида органик кушимчалар куяди. Шунинг билан



бирга хдрорат кутарилиши билан карбонатлар хам парчаланади: 
СаС03=С а0+С 02. Лекин шуни хам таъкидлаб у™ш жоизки, 
хдрорат 600 °Сга етганди каолинитнинг кимёвий богланган суви 
хдм кета бошлайди.

Дегидратация шундай утади:
Al20 3*2Si02*2H20 =  Al20 3*2Si02+2H20

Биринчи боскич харорати 800-900°С гача давом этади. Бу бо­
рада буюмнинг сополаги хам тошсимон каттик холатга айланади.

Иккинчи боскич бу асосий боскич булиб, ушбу боскичда 
бадиий буюмнинг сифати ва узига хос хусусиятлари куринади. Бу 
боскич катта хароратда утказилади. Лекин массанинг ичида суюк 
модда мавжудлиги сезилади. Бадиий буюмнинг массасига кирган 
енгил эрувчан хом ашёлар ушбу суюк моддани ташкил этади ва бу 
жараён куйдириш жараёнида купайиб боради. Куйдириш 
жараёнининг харорати 1200-1400 °С булганда, албмосиликатлар 
парчаланади ва янги бирикмалар пайдо булади. Масалан, сувсиз 
колган каолинит мустакил оксидларга парчаланади ва бундан 
кейин уларлан муллит (3 Al20 3*2Si02) деб номланувчи бирикма 
пайдо булади.

Бундан ташкари, массанинг ичидаги енгил эрувчан моддалар 
кум билан кимёвий реакцияга кириб, суюк фазани ташкил этиб 
беради. Унинг ичида бошка компонентлар хам эрийди. Шишаси- 
мон фазанинг ахамияти жуда катта: сополакнинг уюшиб котишига 
ёрдам килади ва шунинг билан бирга унинг дарз кетишидан 
саклайди.

Учинчи боскич-бу совутиш жараёни булиб бу жараёнда харо- 
ратни аста-секин пасайтириб буюмларни совутишади. Аксарият 
бадиий буюмлар (вставкалар, меъморий безак махсулотлари, пан- 
нолар ва бошка буюмлар) ката хароратга бардош беролмай, 
ёрилиб кетади. Айникса, буюмнинг дарз кетиши 600-400 °С харо- 
ратди купрок сезилади. Чунки бу жараёнга кумнинг модифика- 
цион узгариши таъсир этади.

Хулоса килиб шуни айтиш жиозки, бадиий буюмларга термик 
ишлов бериш техногогияси энг мураккаб ва мусъулиятли жараён 
булиб, тайёр махсулотнинг маълум даражали сифатини таъмин- 
лайди. Шунинг учун куйидаги талабларни бажариш лозим:

1. Кушимча (пластик эмас) хом ашёларни ишлатиш лозим 
(кум, шамот ва бошкалар.



2. Куйдириш жараёнида хдроратга ва газли мух,итга катта 
эътибор к,илиш лозим.

З^аво усадкаси ва олов усадкаси тугрисида маълумот
Гил массаларидан ясалган буюмларни куритиш ва куйдириш 

жараёнларида улчамларида узгаради. Ушбу х,олат “Х,аво усадкаси, 
олов усадкаси” деб аталади. Х,аво усадкаси -  бу буюмнинг ташки 
улчамларининг узгаРиши. Лой заррачаларининг ичида ётган 
сувларнинг чикиб кетиши бу жараёнга сабаб булади. Уни аниклаш 
учун куйидаги формула ишлатилади.

L0-Li 
у х= --------* ю о %

Lo
L0 -  буюмнинг дастлабки улчами;
L, -  куритилган буюмнинг улчами.
Куйдириш жараёнида бадиий буюмнинг улчамлаРининг 

узгариши -  олов усадкаси деб аталади.
L-L,

у х= --------* ю о «/о

Li
L] -  куритилган буюмнинг улчамлари;
L -  куйдирилган буюмнинг улчамлари.
Бу жараёнда асосан каолинитнинг таркибига кирган сув ке- 

тади. Олов усадкаси -  буюмнинг улчамларининг узгариши 600°С 
да яккол кузга ташланади. Бундан кейин, 900-1000°С да каолинит 
парчаланади. Говаклар янги бирикмалар билан тулиб боради.

20-расм. Катта хароратнинг пироскопга таъсири

Лойларнинг оловбардошлиги бу уларнинг эримасдан, катта 
х,ароратда тургунлиги. Асосан лойни оловбардошлиги пироскоп



op кал и аникланади. Стандарт пираскопларни улчамлари куйида- 
гича: Н -  30 мм, тепа кисми 2 мм, паст кисми 8 мм.

Хрзирги кунда буюмлар махсус утдонда яъни тунель 
камерали, айланма ва роликли печларда куйдирилади. Сопол 
таркибида кум, шамот каби кушилмалар кираётганига карамай, 
унинг пишиш ва каттик сунъий тошга айланиш хдрорати анчагина 
юкори. Одатда тупрокли фаянс буюмлари 950°С да, шамотли 
фаянс буюмлари 1300°С да куйдирилади.

Пироскопларнинг эриш х,арорати

№ Эриш харорати № Эриш харорати
60 600 93 935
63 635 96 960
66 665 98 980
69 690 100 1000
71 710 102 1020
74 740 104 1040
76 760 106 1060
79 790 108 1080
81 815 110 1100
83 835 112 1120
85 855 114 1140
88 880 116 1160
90 900 118 1180
92 920 120 1200

Замонавийучоц турлари*
Цадимги кулоллар куллаган учокрар уозирги замонда уам кулла- 

надилар, аммо улар янги ашёлар, янги ёцилгилар ва асосийси, ишлаб 
чицаришнинг олтавий талабларига мослаштирилгандир. Учоц- 
ларнинг тарихида энг катта бурилиш бу ёцилги манбаси электр 
токи билан алмаштирилган булса, х;еч ажабмас. Кулолчилик буюм- 
ларининг бунчалик оммавий булиб кетганининг сабаби х,ам электрик 
токида ёндирилган учоцларнинг муриси йуцлиги, ишлатишга кулай 
ва нисбатан хавфсизлигидадир. Бундай учоцлар %али студияси 
ижарали булган бошловчи кулоллар ёки кулолчилик уцитиладиган 
уцишларда хавфсизликни сацлаган %олда ишлатишучун кулай21



Назорат учун саволлар

1. Куйдириш жараёни кандай булинади?
2. Куйдириш жараёнини утказиш тартиби кдндай?
3. Куйдириш жараёнини асосий боскичлари кайсилар?
4. Х,аво усадкаси ва олов усадкаси тугрисида маълумотлар 

беринг?
5. Пираскопни тузилиши ва катта хдроратнинг унга таъсири 

кай даражада?

13. Куйдириш жараёни 
Иккиламчи куйдириш (сирлик)

Кулолчилик буюмларини ишлаб чикаришда куритиш ва куй­
дириш энг мухим операциялар хисобланади. Хом буюм шликер 
ёки пластик усуллар ёрдамида тайёрланганда 6-8% ли намликкача 
куритилади. Х,озирги пайтда уни куритиш жараёни замонавий, кул 
кучидан холи булган конвейр, туннель, роликли ва камера 
куриткичларида100-130 даражали иссик ёрдамида куритилади.

Биринчи куйдириш жараёнида буюмнинг сополаки мустах,- 
камланади, унинг сирлаш даврида булиши мумкинлигининг олди 
олинади. Сунгра махсус мосламалар ёрдамида сирти ва усти 
сирланади.

Иккинчи куйдириш жараёнида сир билан сополак жипслашиб 
шишасимон модда куринишига айланади.

Бу жараён одатда биринчи куйдириш жараёнига нисбатан 
катта хароратда амалга оширилади.

Х,озирга кунда буюмлар махсус утдонда, яъни тунель, 
камерали айланма ва роликли печлар ёрдамида куйдирилмокда. 
Бадиий буюмларнинг куйдириш жараёнидаги газли мухитнинг 
ахамияти жуда катта. Газли мухит -  бу печ ичидаги хавонинг 
кимёвий таркиби деб хисобланади. Одатда печ ичидаги мухит 
куйидагича булинади:

1. Нейтрал газли мух;ит
Ушбу мухит печ ичида куйидаги шароитда хосил булади: 

киритилган хдво факатгина ёкилгига кетади. Унинг таркибидаги 
кислород 0.5-2 % гача булади.



2. Оксидланиш газли мух;ит
Одатда печ ичига хаво берадиган даражасидан купрок кури- 

гилган булса, унда бундай куйдириш холатини оксидланиш деб 
аталади. Оксидланиш мух,ит шароитида печ ичида кислород 
микдори -  10% гача булади.

3. Тикланувчи газли мух;ит
Ушбу шароит печ ичида х,осил булиши хдвога боглик булади. 

Киритилган хаво ёкилгининг ёнишига хам етмайди, чунки 
кислород микдори жуда кам булади (1%гача), лекин СО-оксиди 
купайиб кетади. Бу борада буюм устидаги сирлар узининг 
кислородини ёкилгига бериши мумкин. Бунинг ’учун махсус 
хдрорат ва тикланувчи газли мухит булиши шарт. Масалан, СиО- 
мис оксиди. Ушбу оксид учун харорат 500-600°С гача булиши 
шарт.

Cu0+C0=Cu+C02 
Ушбу сирлар тикланувчи олов сирлари деб аталади. 

Декоратив куриниши жуда узига хос керосинни сув устига куйган 
таассуротини беради.

Кулолчиликда газли мухитнинг ахамияти жуда катта 
хисобланади. Масалан, газли мухит безатиш жараёнига, айникса 
хом ашёларнинг рангига уз таъсирини утказади. Масалан, тупрок, 
массаларнинг таркибида темир оксиди мавжуд булса, микдорига 
караб, оксидланиш шароитида куйидаги рангларга айланади: 

Fe20 3-10 % -тук кизил ранг 
Fe20 3- 8,5 % - кизил ранг 
Fe20 3- 5,5 % -оч кизил ранг 
Fe20 3- 4,2 % -сарик ранг 
Fe20 3- 1,3 % -ок ранг
Агар керамик массада темир оксиди билан бирга охак булса, 

унда лой массаси кизилга айланади. Лекин темир оксиди 
тикланувчи мухитда мутлако бошка рангга айланади. Одатда 
хаворанг ту ели яшил рангни ташкил этади. Саргиш ту ели- Fe20 3 
оксиди одатда FeO -темир оксидига айланади. Бу жараённи 
куйидагича таърифлаш мумкин: уч валентли темир оксиди икки 
валентли оксидга утади.

Fe2+3 0 3'2+С+20 ’2= 2Fe0+C 02



Бу жараёнда 1080-1250°С х,арорат ва тикланувчи мухит мав- 
жуд булиши шарт. Пекин шуни хам таъкидлаб утиш мумкинки, 
бир хил сирларга махсус мухит яратиш керак. Масалан, кизил мис 
сири учун куйидаги мухит яратилади;

Оксидланиш -  600-860°С
Тикланувчи мухит -  600-860°С
0ксидланиш-860-960°с
Тикланувчи мухит -960-1000°С
Совутиш хавода.куйдириш жараёни 1000°С-утади. Ушбу 

сирнинг таркиби куйидагича фритта: кургошин оксиди -11,9; мел - 
8,3; содда -4.9; бур -  32; кум -13,8, дала шпати -  16,9; калайи 
оксиди -1, мис оксиди -1,2.

Сирнинг таркиби -  (%); фритта -76,3; куРгошин оксиди -  8.3; 
лой -12.5; кум -  2,9.

Совутиш жараёни
Юкорида зикр этилган иккиламчи куйдириш жараёнининг 

бадиий буюмларини (сирланган) совутиш жараёни узига хос 
утади. Ушбу куйдириш жараёнининг асосий максади% сир билан 
сополак жипслашиб шишасимон модда куринишига айланиши. Бу 
борада сирнинг саклаш учун (дарз кетишидан, куп катлам-катлам 
кушишдан) совутиш жараёнини махсус хароратда утказиш лозим. 
Масалан, майолика буюмларининг куйдириш жараёни-15-16 соат 
булади, совутиш жараёни-24 соат давом этади.

1. Кулолчилик буюмларига термик ишлов бериш техноло- 
гияси энг мураккаб маъсул жараён булиб, тайёр махсулотнинг 
маълум даражали сифатини таъминлайди. Одатда газ ва сувни 
утказмайди. Мустахкам, иссиклк ва кимёвий моддалар таъсирига 
чидамлидир. Колиплаган буюмлар (сопол, чинни, фаянс бумлари) 
куритилади, сунгра тунель печларида куйдирилади. Термик ишлов 
икки боскичда олиб борилади. Масалан, хужалик маиший 
чинниси аввал 900-950°С хароратда куйдирилади. Сунгра сирти 
сирланади ва 1300-1350°С хароратда иккинчи маротаба куйдири­
лади. Бундан кейин махсулот юзаси буялади ва олтин суви 
берилади. Лекин сирлик куйдириш жараёнидан кейин тайёр 
махсулотлар камчиликлар билан печлардан чикиши мумкин. 
Куйдириш (сирлик) жараёнидан кейин содир булган камчиликлар 
куйидагича:



1. Сирнинг дарз кетиши. Бу х,олат пайдо булади агар сирни 
ТККси сополакни ТККсидан катта булса. Сирнинг дарз кетишига 
совутиш жараёни \ам  таъсир этади. Бундан ташкари, дарз пайдо 
булишига буюмнинг говаклиги х,ам таъсир этади. Масалан, 
говаклик 15-17% булса, сир дарз кетиши мумкин.

2. Сирнинг катлам-катлам булиб, кучиши сирнинг ТККси 
сополакнинг ТККсидан кам булганда кузатилади.

3. Сир устида пуфакчаларни пайдо булиши, куйидаги сабаб- 
ларга боглик. Агар 800-100°С орасидаги хдрорат тез кутарилса, 
унда карбонатлар парчаланиш натижасида пайдо булган газлар уз 
вактида чикиб кетмасдан пуфакчаларни ташкил этиб беради.

4. Агар сир катлами калин берилса, унда буюм усти текис 
чикмайди.

5. Тулкинсимон куриниш пайдо булади, качонки сир тарки- 
бидаги компонентлар яхши майдаланмаган булса.

“Сир куйдириш жараёни”*
Сир куйдириш жараёни бисквит куйдириш жараёнидан 

ажралиб туради: печ мууити %ар хил булиши мумкин ва охирги 
у;ароратни назорат килиш керак. Куйдириш жараёнида хавфли 
у;олат содир булиши мумкин. Барча печка цисмлари тозаланиши 
керак. Печка ювитгичлари таркиби кремнозём ва каолин 
аралашмасидан ташкил топган. Печка алюминий буёцлари орцали 
безатилган. Кремний кумининг ингичка цатлами хавфсизликни 
таъминлайди. Сирлар окувчан булади. Шунинг учун печнинг 
тузилиши оловбардош материалдан ишланган булиши керак. 22

Назорат учун саволлар

1. Кайси х д р о р а т д а  сирни куйдириш амалга оширилади?
2. Х,озирги кунда бадиий буюмлар кандай печлар ёрдамида 

куйдирилади?
3. Газли мух,итнинг ахдмияти?
4. Сирланган бадиий буюмларнинг совутиш жараёни кандай 

утади?
5. Куйдириш жараёнидан кейин содир булган камчиликлар 

кайсилар?



14. Куйдириш жараёни 
Муфель (декоратив) куйдириш

Кулолчилик буюмларга термик ишлов бериш технологияси 
энг мураккаб ва масъул жараён булиб, тайёр махсулотнинг сифа- 
тини таъминлайди. Аксарият сир устидаги буёк,ларни куйдириш 
жараёни оксидланиши муфель печларда утаДи- Куйдириш 
харорати паст булади 600-900°С атрофида утказилади. Шунинг 
учун сир устидаги буёклар паст олов ёки муфель буёклари деб 
номланади.

Асосан сир устидаги буёклар оксидаланиш мухитда 
куйдирилади, чунки тикланувчи мухитда уларнинг ранг ва 
тусларига таъсир этади. Лекин уларнинг ранг ва туслари 
узгармайди. Масалан, уч валентли хром-Сг+3, катта хароратда икки 
валентли хромга утади - Сг+2. Ушбу элемент яшил сир устидаги 
буёклар таркибига кирган булади. Агар харорат кутарилса, ушбу 
буёкнинг ранги узгаради.

Муфель деб номланган куйдириш тартиби бошка куйдиришга 
нисьатан тезликда утказилади. Масалан, бир соат ичида харорат 
250-320 °С кутарилиши мумкин. Одатда харорат 450-500°С 
етмагунча муфел эшигини озгина очик колдириш керак, чунки 
печни мухитида кимёвий реакциялар ва куйдириш натижасида 
газли моддалар пайдо булади.

Асосан енгил эрувчан моддаларнинг эриши 600-650°С дан 
бошланади. Одатда хароратни 900°С дан баланд кутариш мумкин 
эмас, чунки аксарият буёклар эриб кетади. Сир устидаги буёк- 
ларнинг ранг ва тусларини саклаш учун, куйдириш жараёнининг 
охирида хароратни кутариш керак. Чунки енгил эрувчан моддалар 
сир билан реакцияга киришади. Бундан ташкари, буёкларда 
жойлашган кургошин бирикмалари учиб кетишга мосланади.

Совутиш жараёнини секин-аста амалга ошириш керак, акс 
холда, буюм дарз кетиши мумкин. Сир устидаги буёклар 
таркибига пигмент ва енгил эрувчан моддалар киради. Пигмент 
сифатида асосан оксидлар ишлатилади: мис оксиди, кургошин 
оксиди, титан оксиди ва бошкалар. Флюс (енлиг эрувчан модда) 
таркибига куйидаги моддалар кириши мумкин:

Кургошин оксиди -50;
Кум -4;



Бор оксиди -20.
Сир устидаги буёклар. икки хилга булинади: иссик ту ели ва 

совук тусли. Совук ранг ва тусли буёклар асосан 750-850°С 
\ароратда куйдирилади. Иссик рангли буёклар (кизил, сарик)-400- 
500°С хароратда куйдирилади. Масалан, сарик рангларни тайёр­
лаш учун рутил оксиди, сурма оксиди ва уран оксиди ишлатилади. 
Лекин уларнинг тусларини у з г а р т и р и ш  учун таркибига темир 
оксиди кушилади. Масалан, куйидаги сарик ранг ва тусли 
буёкларни такдим этиш мумкин:

1) Тук сарик ранг 
0,75 РВО 0,07 Sb20 3 
0,75 S i02
0,28 ZnO 0,02 Fe20 3

2) Лимон рангли буёк 
0,6 РЬО
0,1 К20  S i02 
0,1 Sb20 3 

0,1 Na20  0,3 В20 3 
0,2 ZnO
Хаво ранг пигмент ва буёк/iap
Ушбу сир устидаги рангларни тайёрлаш учун кобальт би- 

рикмаларини ишлатишади -  Са2С 0 3; СоС03 буёклариинг ранг ва 
тусларини узгартириш учун куйидаги оксидларни ишлатишади: - 
А120 3, TnO, MgO ва бошкалар. Буёкларни тайёрлаш учун пиг- 
ментни флюс билан кушиб аралаштиришади.

0,24 СаО
0,35 ZnO 0,1 В20 3* 0,63 S i02
0,41 РЬО
Селен-кадмий бирикмаси
Ушбу бирикмани таркиби ва формуласи куйидагича: 
m Cdse.n CdS

кизил ранг ва унинг тусларини хосил килиш учун пигментнинг 
флюс (енгил эрувчан модда) билан аралаштирилади. Одатда тар­
киби 1.5 Cdse.n ва 1 CdS булиши шарт. Ушбу сир устидаги буёкни 
куйдириш жараёнини 650-800°С хароратдан ошмаслиги лозим, 
чунки катта харорат таъсиридан узининг асосий ранг ва хусусият- 
ларини йукотади.



Селен-кадмий бирикмасини ишлатганда куйидаги шарт- 
шароитларига риоя килиш керак:

1) Бадиий буюм устига калин катлам килиб суртиш лозим. 
Чунки куйиб кетиши эхтимоли бор;

2) Куйдириш жараёнини тез утказиш керак (10 дакика ичида);
3) Куйдириш жараёнини оксидланиш мухитида утказиш 

лозим, чунки тикланувчи мухдтда буёк парчаланади ва куйиб 
кетади.

Сир устидаги буёции тайёрлаш усули
Фируза рангли буёкни тайёрлаш учун энг аввало флюс 

тайёрланади. Флюсни таркиби (масса микдорида)
РВО -  50; S i02-  4; бор кислотаси -  20
Бундан кейин пигмент тайёрланади:
Кобалт оксиди, цинк оксиди ва хромо алюминий сульфати- 

нинг кушиб, 1300°С да куйдирилади. Тайёр пигментлар куритила- 
ди ва майдаланади. Буёк тайёрлаш учун одатда куйидаги пигмент- 
га флюс кушилади (1:3).

Ёцилги (кумир, утип, газ). Утдонлар
Сир устидаги буёкларни куйдириш учун асосан муфельпечлар 

ишлатилади. Лекин корхона шароитларида туннель печлар ишла­
тилади. П-куринишли муфел печлар, конвейер печлар, роликли 
конвейр печлар ва хакозо. Лекин биринчи (утель) куйдириш 
иккиламчи (сирлик) куйдириш жараёнларида куйидаги печлар иш­
латилади: махсус утдонлар, яъни туннель, камерали, айланма ва 
роликли печлар.

Куйидаги усулда (куз оркали) печнинг хароратини аниклаш 
мумкин:

600-700°С -  тук кизил.
800°С -  олча ранг.
900°С -  кизил.
1000°С -  олча ранг.
1100°С -  тук сарик.
1200°С -оч сарик.
1300°С -окиш ранг. 

i 1400°С -ок  ранг
Лекин махсус мосламалар хам мавжуд; пироскоплар, термо- 

элементлар ва бошкалар.



Муфель печлар*
Муфель печларни арзон ишлатилиши катта уажми ва атмо­

сферами сацлаши туфайли АК,Ш кулоллари ва университет кера- 
миклари томонидан маъкулланган. Скандинавия давлатларида 
электр манбалари арзон, лекин газ етарли эмаслиги туфайли 
кулолчиликда муфель печлар жуда кам ^олларда ишлатилади.23

Назорат учун саволлар

1. Кулолчилик буюмларига техник ишлов бериш технологияси 
тайёр махсулотнинг нимасини таъминлайди?

2. Муфел деб номланган куйдиришнинг тартиби кандай?
3. Енгил эрувчан моддаларнинг эриши кайси хароратда 

бошланади?
4. Пигмент сифатида асосан кайси оксидлар ишлатилади?
5. Сир устидаги буёклар кайси мухитда куйдирилади?
6. Селен-кадмий бирикмаси кандай рангларни хосил килади?

15. Куйдириш жараёни
Деформация. Говаклик

Кулолчилик буюмлари термик ишлов бериш технологияси 
тайёр махсулотнинг маълум даражали сифатини таъминлайди. 
Одатда куйдириш жараёнида турли-туман физикавий ва кимёвий 
ходисалар содир булади. Лойнинг таркибига кирган кимёвий 
богланган сув 500-600°С да бугланади. Бу вактда сополакнинг 
мустахкамлиги камайган булади. Натижада кискариш кучларини 
таъсирида сополак дарз кетиши мумкин. Шунинг учун куйдириш 
хароратини секин пасайтириш лозим.

Куйдириш жараёнида лой минераллари. Кимёвий бойланган 
сувни юкотиб, тузилиши бошка материалларга айланади. Термик 
ишлов вактида каолин, гил ва дала шпати парчаланади. Кум эса 
полиморфизм ходисасига дуч келади. Натижада уч мулекула 
алюминий (III) оксиди икки молекула кремний (IV) оксиди билан 
бирикиб, муллет номли ута мустахкам, иссик ва совук таъсирига 
чидамли, кимёвий тургун ва нинасимон моддани хосил килади -



ЗА120 з* 2S i02; дала шпати эса масса таркибида кузга илгамас 
холда эриб, бир хил сополакнинг ялтираши ва оклигини таъмин- 
ловчи шиша модда хосил килади. Албатта, масса таркибида оз 
микдорда бушлик ва хаво булади.

Муллитиинг нинасимон кристаллари буюмнинг мустахкамли- 
гини оширади. Куйдириш жараёнида буюмнинг улчамлари узга- 
ради. Асосан бу узгаришларга сувнинг кетиши, янги бирикма- 
ларни ва шиша модданинг хосил булиши сабаб булади. Кискариш 
кучлари деформацияга олиб келиши мумкин.

Буюмнинг сополагининг дарз кетиши ва деформация узга- 
ришларидан саклаш учун. Буюмни колиплаш ва куйдириш 
жараёнларини технологик жихатдан тугри бажариш лозим. 
Буюмнинг улчамларини узгаришига говаклик х,ам таъсир этади. 
Одатда буюмнинг улчамларини узгаришига енгил эрувчан 
моддалар хам таъсир этади. Масалан, каттик чинни куйдириш 
жараёнида говаклигига хам эътибор каратиш керак. Еоваклик-бу 
буюм сополагининг сув шимувчанлигини белгилаб беради. 
Масалан, чиннининг сув шимувчанлиги -  0,2 %, фаянс 
буюмларини сув шимувчанлиги -  9-12 %, тупрокли ва охакли 
фаянс буюмлари анчагина говак булиб, 19-22 % сувни шимади.

Fоваклик буюмнинг сир катламларини дарз кетишига ва 
сополагини мустахкамлигига таъсир этади. Буюмнинг говак- 
лигини аниклаш учун микдори 50 г тенг келадиган сополакни 
олдин кайнатиб олиш керак. Сунгра бир соат ичида сувда саклаш 
керак. Унинг у л ч а м и  узгаради 56,4 г булади. Бундан кейин 
говакликни хисоблаш мумкин.

56,4 * 100
-----11, 3 %

50
Агар буюмнинг сополагини говаклиги 12-13 % ортик булса, у 

сувни бемалол утказади. Масалан, чиннининг говаклиги нолга 
якин булгани учун сирланмаган холда хам сув узказмайди.

Бадиий буюм массаларининг х;аво, олов ва умумий усад- 
калари
‘ 1. Хаво усадкаси -  бу буюмнинг куритиш жараёнидаги улчам­
ларини узгариши.

2. Олов усадкаси -  бу буюмнинг куйдириш жараёнидаши 
улчамларини узгариши



3. Умумий усадка -  бу буюмнинг куритиш на куйдириш 
жараёнида улчамларини узгариши.

Уларни хисоблаш усули куйидагича: пластик массадап 5 ы 
намуна - плиткалар ясалади (улчами 50x50x8 мм) ва куритиладп 
ва куйдирилади.

Х,аво усадкаси куйидагича булади:
(50-45 ,9)*  100
----------------------=  8,2 %

50
Куйдириш жараёнидан кейин унинг усадкаси куйидагича: 

(4 5 ,9 -4 4 ,0 )*  100
-----------------------------= 4 ,1 4 %

45,9
Лекин умумий усадкаси куйидагича:

( 5 0 - 4 4 ,0 ) *  100
-----------------------------= 1 2 %

50
Лекин шуни таъкидлаб утиш жоизки, бадиий буюмларнинг 

конструктив тузилишига умумий усадка (улчамларини узгариши) 
маълум таъсирини утказади. Сопол, майолика, чинни, фаянс каби 
бадиий буюмларини усадкалари хар хил булади. Чунки масса 
таркибига хар хил хом ашёлар кирган булади (% хисобида)

Чинни -  17 %
Л ой- 10 %
Фаянс -  12 %
Шамот -  6-8 %
Куйдириш жараёнида бадиий буюм сирларининг дарз 

кетишидан саклаш усуллари.
Куйдириш жараёнида сирларнинг дарз кетишидан саклаш 

усуллари куйидагилар:
1. Сирнинг таркибини узгар™рмай, куйдириш хароратини 

кутариш ёки совутиш жараёнининг вактини купайтириш керак;
2. Сир катламини юкалаштириш;
3. Сир таркибини ёки сополакнинг таркибини узгартириш 

керак ;
4. Сир таркибидаги кум мивдорини узгаР™Риш керак 

(купайтириш);



5. Сополакнинг таркибидаги кум микдорини купайтириш
лозим;

6. Кум асосида сирнинг таркибини яхшилаш.
Масалан, куйидаги сир шлекери мавжуд:
0,55 РЬО
0,30 СаО 0,20 А120 3 1,50 S i02 
0, 15 К20
Лекин сополакнинг устига суртилганда дарз х,осил булган. Бу 

борада бошка шлекер тайёрланади, лекин унинг таркибидаги 
кумни купайтириш керак.

0,55 РЬО
0,30 СаО 0,20 А120 3 1,90 S i02
0, 15 К20
Сунгра уларни бир-бирига кушиб, куйдириш жараёнини си- 

наш керак.

21-расм. Плитканинг куритиш жараёнидаги деформацияси

F оваклилик*
Ёндирилган кулолчилик буюмининг говаклилиги унинг цаттиц- 

лик ва шишасимонлик хусусиятларига боглщдир. Кулоллар кул 
билан ишлаган купчилик буюмлар яроцсиз булмасдан аввал энг 
камида 50° Фаренгейт (10°С) кушиб, ё айриб шу оралицда 
ёндирилиши мумкин. Умумий цоида цилиб олинганида эса, одатий 
ишлатиладиган лой турларини куйидаги говаклилик курсат- 
кичларига булиб чщиш мумкин: сопол идишлар лойи 4-10%, цояли 
манбадан келган лой 1-6%, ва чинни идишлар лойи эса 0-3% гача 
Еоваклилиги булиши кузатилади. (Кулолчилик буюмларини ёнди- 
риш йурикрари учун 9-бобга мурожаат цилинг). Керагидан ба- 
ландрок, танланган оловда лойнинг говаклилиги пасаяди. Аммо 
одатда, лой турига караб керакли олов уароратини кулол билиб



танлайди. Аввалги сщифаларда лойнинг яхши эриб юмшаши учун 
щндай узгартиришлар цилишни ёритиб утдик. Лойнинг 
говаклилигини текшириш учун, у;али сир тортилмаган, аммо 
оловдан утказилган лойнинг вазни улчанади. Кечасига уни сувга 
буктиргач, эртасига намлиги куритилиб, иккинчи бор вазни яна 
улчанади. Кушилган вазн фоизи лойнинг говаклилик фоиз курсат- 
кичи уисобланади.24

Назорат учун саволлар

1. Куйдириш жараёнида кимёвий богланган сув- кайси х,аро- 
ратда кета бошлайди?

2. Термик ишлов вактида нима учун бадиий буюмнинг улчам­
лари узгаради?

3. “Муллит” деб номланувчи модда кандай хосил булади?
4. Говаклик буюмга кандай таъсир этади?
5. Куйдириш жараёнида сирни дарз кетишидан саклаш усул­

лари кайсилар?

АМАЛИЙ МАШГУЛОТЛАР: (4 СОАТ)

16. Бадиий буюмларни куритиш ва куйдириш жараёни
(лаганлар ёки плиткалар)

Амалий машгулотни утказиш тартиби:
1. Масса тайёрлаш.
2. Колиплаш
3. Куритиш жараёни.
4. Эскизлаш жараёни.
5. Эскизларни кучириш.
6. Ангоблаш.
7. Биринчи куйдириш (хомпаз).
8. Сирлаш.
9. Иккинчи куйдириш (сирлик).
10. Совутиш жараёни.



Модел ва колип тайёрлаш (2 соат)
Гипс тугрисида аоссий маълумотлар. Гипс моделларини тай­

ёрлаш. Ишчи шакллар. Каплар. Крлип тайёрлаш.
Ангоблар (2 соат)
Асосий маълумотлар. Ангоб тайёрлашда ишлатиладиган хом 

ашёлар. Ангоб тайёрлаш жараёни. Куйдириш жараёни.
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