[image: image1.wmf]%

100

ППП

2

1

×

-

=

G

G

G

[image: image2.emf][image: image3.emf]

[image: image4.wmf]100

1

0

1

´

-

g

g

g

[image: image5.wmf]1

g

[image: image6.wmf]0

g


















РОСОБРАЗОВАНИЕ


ГОУ ВПО «Гжельский государственный


художественно-промышленный институт»
































МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ


по проведению лабораторных работ


(лабораторный практикум)


для самостоятельной работы студентов,


обучающихся по специальности 070801


«Декоративно-прикладное искусство»












































пос. Электроизолятор


2008








Составитель:


Русович-Югай Л.Х., профессор кафедры декоративно-прикладного искусства, кандидат технических наук.








Рецензенты:


Курбанова В.Ф., доцент, начальник учебного отдела ГГХПИ.


Бырдин В.С., профессор кафедры ГСЭЕД, кандидат технических наук.











Методические указания по проведению лабораторных работ на 1 курсе факультета ДПИ содержит темы лабораторных работ, краткое содержание этих работ, описание хода работ и другие методические материалы.








Методические указания обсуждены и утверждены на заседании кафедры художественная керамика факультета ДПИ института.








Протокол № ______ от _____________



























































ВВЕДЕНИЕ


В лабораторном практикуме излагаются методы определения в глинистых материалах керамических свойств, а также методы приготовления ангобов и палитры керамических красителей, применяемых в производстве художественной керамики.





Лабораторная работа № 1


«Определение потери при прокаливании глинистых материалов»


В прокаленный и взвешенный фарфоровый тигель помещают навеску испытуемой пробы, высушенной при температуре 105 – 110оС и измельченной. Тигель с навеской накрывают крышкой и прокаливают в течение 1 ч в электрической печи при температуре 900 – 950оС. Затем тигель вынимают из печи, охлаждают в эксикаторе около 15 мин и взвешивают.


Величину потери при прокаливании ППП (в %) вычисляют по формуле:





� EMBED Equation.3  ���,





где  G1 – вес тигля с навеской до прокаливания в г;


 	G2 – вес тигля с навеской после прокаливания в г;


 	G – навеска пробы в г.








Результаты определений:








Выводы:









































Лабораторная работа № 2


«Определение пластичности глинистых материалов и керамических масс по методу Земятченского»


Пластичность (от греч. plastiкos – годный для лепки, податливый) является свойством твердых тел необратимо деформироваться под действием механических нагрузок.


Пластичность глинистых материалов зависит от их минерального состава, дисперсности, формы частиц и некоторых других показателей. Например, пластичность монтмориллонитовых глин выше, чем каолинитовых. Установлено, что с повышением дисперсности глинистых материалов их пластические свойства увеличиваются, особо сильно при этом влияет на пластичность глин содержание частиц менее 0,5 мкм.


Определение пластичности по Земятченскому основано на положении, что установление степени пластичности глиняной массы заключается в количественном определении: а) деформирующей силы и б) деформационной способности.


Из глины в нормальном рабочем состоянии с максимально возможной скоростью в целях уменьшения потери воды изготовляют образец в форме шара диаметром 45 мм. Для этого из глины вырезают кусок несколько больший, чем требуемые размеры шара. Этому куску вручную придают приближенно шарообразную форму. Окончательное изготовление шара требуемого размера производят обтачиванием полученной заготовки на пустотелом цилиндре с острыми режущими краями.


Образец помещают посередине нижней площадки прибора П.А. Земятченского для определения пластичности (рис. 1), опускают на него верхнюю площадку и постепенно увеличивают нагрузку высыпанием в нагрузочный стакан по 500 г дроби. На шкале прибора показывается соответствующая данной нагрузке величина деформации. Одновременно следят за появлением на поверхности испытуемого шара первой трещины.


При изучении результатов испытания необходимо иметь в виду следующие обстоятельства:


•	исследуемые образцы оказывают различное сопротивление раздавливающему усилию. Для одних образцов нагрузка до-образования заметной на поверхности шара трещины достигает 4,5 и даже 5,5 кгс, у других же она снижается до 2 кгс;


•	степень сжатия при соответствующих нагрузках у разных образцов различна. При этом замечено, что образцы, имеющие меньшее сопротивление до появления трещины, дают при соответствующих нагрузках и большее сжатие.








�








Рис. 1. Прибор П.А. Земятченского для определения пластичности








Степень пластичности материала выражают произведением деформирующей силы на величину получаемой предельной (до появления трещин) деформации.


Степень пластичности (показатель пластичности) П вычисляют по формуле (при постоянном Диаметре применяемых для испытания шаров):


П = (d — h)P,


где d – диаметр шара до опыта в см;


      h – высота образцов после сжатия (по направлению сжатия) в см; Р – величина нагрузки в г.
































Результаты:


Таблица 1





Номер образца�
Диаметр шара,


d, см�
Высота образца после сжатия,  h, см�
(d — h),


см�
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Р, г
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Выводы:








Лабораторная работа № 3


«Определение огневой и общей усадки глинистых материалов»


Важной особенностью увлажненных глин, каолинов и керамических масс на их основе является существенное уменьшение объема, происходящее при удалении влаги в результате сушки. Это явление называют воздушной усадкой. Изменение размеров керамических изделий при их высушивании происходит в результате сближения глинистых частиц под действием сил капиллярного и осмотического давления и межмолекулярного притяжения, развивающихся по мере испарения расположенных между ними водных прослоек. Важную роль в усадке играет также уменьшение собственного объема частиц глинистых минералов, содержащих межплоскостную воду (монтмориллонитовые глины).


При обжиге керамических изделий происходят более глубокие химические и физические процессы, которые обусловливают образование и соотношение новых фаз, размер, форму и взаимное расположение структурных элементов, изменение массы и объема керамического тела. Изменение размеров изделия, наблюдающееся при обжиге керамики, носит название огневой усадки.





Определение воздушной усадки. Линейную воздушную относительную усадку Ув количественно выражают изменением размеров керамического образца в процентах от его начальной длины:





УВ = [(l0 – l1) /l0] 100%,


где lо – длина свежесформованного образца;


      l1, – длина образца после сушки.


Для глинистых материалов значение воздушной усадки обычно равно 6 – 10%. Высоко- и среднепластичные глины имеют линейную усадку более 10%, умеренно-пластичные – от 6 до 10%, мало- и непластичные – менее 6%. Условия сушки также могут оказывать влияние на величину усадки. Так, при медленной сушке в естественных условиях изменение размеров больше, чем при искусственной сушке со сравнительно быстрым подъемом температуры.


Для получения сравнимых результатов при определении воздушной усадки чрезвычайно важно, чтобы исходная влажность образцов была одинаковой и соответствовала нормальной формовочной.


Из пласта глиняной массы в нормальном рабочем состоянии, раскатанного металлической или деревянной скалкой до толщины 8 мм, вырезают металлической формочкой, смазанной минеральным маслом, плитки размером 50х50 мм. Образцы незамедлительно раскладывают на покрытом тонкой бумагой листе из стекла, пластмассы или на другой ровной поверхности. На свежесформованные плитки наносят лабораторный порядковый номер и острыми концами штангенциркуля ставят метки (расстояние между метками должно составлять 50 мм), располагаемые по диагоналям, как показано на рис. 1.
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Глубина вдавливания концов штангенциркуля 2 – 3 мм. После этого образцы подсушивают под стеклянным колпаком в течение 3 – 4 ч, а затем на воздухе в течение 24 ч.


По мере высыхания плитки периодически осторожно переворачивают, не допуская их деформации. После высушивания образцов на воздухе их досушивают в сушильном шкафу при 105 – 110°С не менее 1 ч. На высушенных образцах измеряют штангенциркулем расстояние между каждой парой меток. Штангенциркуль должен обеспечивать замер расстояния с погрешностью не более 0,05 мм. Полученные результаты записывают в таблицу № 2.


Образцы из высокопластичных чувствительных к сушке глин могут деформироваться в процессе сушки, усадка в разных направлениях образца может оказаться неодинаковой. Поэтому при подсчете средней величины воздушной усадки результаты измерений сильно деформированных образцов следует отбрасывать. За истинный показатель воздушной усадки принимают среднее арифметическое испытаний не менее 10 параллельных образцов. Допустимое расхождение между результатами параллельных определений не должно превышать 0,3%. Окончательное значение величины усадки обычно округляют до 0,1%.





Определение огневой и полной усадки. Огневую усадку выражают в процентах от длины сформованного образца:


Уог.=[(l1 – l2) /l0] 100%,


где, 1о – длина свежесформованного образца;


 	l1 – длина образца после сушки;


 	l2 – длина образца после обжига.





Огневая усадка различных глин при обжиге обычно колеблется от 2 до 8%, а в отдельных случаях достигает 13 – 15%. Примеси песка в глинах сильно снижают огневую усадку, а иногда могут дать «рост» изделия в обжиге. В зависимости от минерального состава глин их усадка при обжиге имеет различные значения, например монтмориллонитовые глины по сравнению с каолинитовыми дают большую усадку. Огневую усадку определяют на тех же образцах, которые использовали для определения воздушной усадки. Высушенные образцы обжигают при температуре 1000°С. Затем муфельную печь выключают и образцы, не извлекая из печи, охлаждают до комнатной температуры, вынимают и осматривают. Дефектные плитки (вспученные, покоробленные и др.) отбрасывают. На годных образцах штангенциркулем определяют расстояние между метками, результаты заносят в таблицу № 2 и рассчитывают огневую усадку.


Полная (общая) усадка представляет собой сумму воздушной и огневой усадки. Следует отметить, что довольно часто огневую усадку относят 














































































































































































































































































































































































































к длине высушенного образца, а не свежесформованного. В этом случае полная усадка не соответствует сумме воздушной и огневой усадок; взаимосвязь между ними может быть выражена формулами:


Уп=Ув+Уог-УвУог/100;


Уог=[(Уп-УВ)/(100-Ув)] 100,


где Уп – полная усадка, отнесенная к длине сформованного образца;


             Уог – огневая усадка, отнесенная к длине высушенного образца.








Результаты:








Таблица 2


Определение усадки





Наименование глины, массы_____________





Номер образца�
Расстояние (среднее) между метками, мм, после�
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Выводы:



































Лабораторная работа № 4


«Приготовление цветных ангобов»


Ангобы предназначены для декорирования керамических изделий. Особенностью этого вида декора является нанесение ангобов на сырую поверхность керамики.


Цветонесущей частью ангоба могут быть оксиды металлов, пигменты, цветные глины и др.














Контроль влажности ангоба следует осуществлять постоянно по формуле:


W=� EMBED Equation.3  ���%,


где � EMBED Equation.3  ��� – масса влажного ангоба;


      � EMBED Equation.3  ��� – масса высушенного ангоба.





Ход работы:


Для приготовления цветных ангобов необходимо подвергнуть глину к измельчению и просеять через сито № 01.


Пигмент следует растереть в ступке и просеять через сито № 0056.


Подготовленные составляющие ангоба нужно смешать с добавлением воды до сметанообразного состояния, затем полученную массу тщательно растереть в ступке и пропустить через сито № 01.


Влажность ангоба может изменяться в зависимости от техники нанесения ангоба на керамическую поверхность. Например, ангоб, предназначенный для кистевой росписи, должен иметь меньшую влажность по сравнению с ангобом, который используется в декорировании с помощью резиновой груши.


Для выполнения ангобной росписи следует подготовить керамическое изделие. Отформованное изделие должно иметь оправленную поверхность мокрым способом, влажность которой должна соответствовать 16 – 18%.


Декорирование должно осуществляться на постоянно влажной поверхности керамики.


Керамическое изделие с ангобной росписью следует тщательно высушить, после сушки подвергнуть обжигу при температуре соответствующей материалу.


Результаты работы:





Технологическая схема приготовления цветного ангоба






































Определение влажности ангоба:















































Особенности нанесения ангоба:























Выводы:





Лабораторная работа № 5


«Изготовление палитры подглазурных красителей-растворов»


Соли для подглазурного декорирования готовят в основном из нитратов или хлоридов окрашивающих металлов. Сульфаты не рекомендуется использовать, так как они не обеспечивают такого же хорошего качества красок, как нитраты и хлориды. Растворы солей обычно наносят на черепок после первого обжига, реже на необожженный черепок. Для сохранения четкого контура поверхностей, покрытых солями, в водный раствор соли добавляют растворимые вещества, которые повышают вязкость (например, декстрин, сахар, глицерин и т.п.). Для более пористого черепка добавка увеличивается.


Сначала готовят основной концентрированный раствор соли, к которому добавляют предварительно растворенные компоненты, регулирующие вязкость и другие технологические свойства соли. Это растворы декстрина, хлорида алюминия и др. Путем смешения  растворов получают широкую палитру красок, путем разбавления полученных растворов можно достичь изменения оттенков и яркости. Цветовая палитра солей ограничена из-за высокой температуры обжига.


Приготовляя соли, необходимо учитывать, что нельзя вместе растворять соединения, обладающие окислительными свойствами, и вещества, способные к окислению, которые могут реагировать при совместном нагревании. Приемы приготовления основных растворов в принципе одинаковы, отличаются только способы приготовления и использования вспомогательных веществ.








Ход работы:








Результаты:








Выводы:


























Лабораторная работа № 6


«Изготовление палитры подглазурных красок»


Подглазурные краски наносят под глазурь на прокаленный после первого обжига или сырой черепок и обжигают при температуре политого обжига. Цветовая палитра ограничена устойчивостью систем красок к высоким температурам в разной газовой среде. На качество подглазурных красок влияет много факторов: тип основной пигментной системы, технология приготовления красок, свойства добавляемых к краскам флюсов и оттененных средств, состава массы и глазури, температура и газовая среда обжига.


Подглазурные краски для фарфора представляют собой смеси огнестойких окрашенных пигентов с сырой фарфоровой глазурью в количестве 20 – 50%, и иногда с добавлением и других флюсующих материалов – полевого шпата и фритты.


Для изготовления палитры необходимо подготовить утельные керамические плитки размером 30х50 мм, определить характеристики красок – температуру обжига, номер и цвет краски до обжига.





Подготовка подглазурных красок: определить влажность краски, влажную краску высушить, сухую краску растереть в ступке, просеять через сито через № 0056 (10000 отв./см2). На палитре (стекле) смешивая краску с водой, при необходимости и с декстрином или сахарной пудрой, получить консистенцию до сметанообразного состояния.


Палитра краски осуществлять различными мазками, которые отражают всю палитру мазковой ручной подглазурной росписи – отводка, лента, теневой мазок, глухой мазок, усик и т.д.


Каждый способ нанесения краски производится на отдельной утельной плитке.


Изготовленные палитры красок следует подвергнуть глазурованию соответствующими глазурями и обжечь в режиме политого обжига, соответствующему керамическому изделию.
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