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  به نام خدا 

 سازمان ملی استاندارد ايران با آشنايی

 ایران، صنعتی و تحقیقات استاندارد مؤسسۀ مقررات و قوانین اصلاح قانون 3مادۀ یک بند موجب به ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ

  .دارد عهده به را استانداردهای ملی )رسمی( ایران نشر و تدوین تعیین، وظیفه که است کشور رسمی مرجع تنها 1331 ماه بهمن مصوب

باه سااامان ملای     92/6/29موسسه استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران به موجب یکصد و پنجاه و دومین جلسه شورای عاایی اداری ماور     نام

 جهت  اجرا ابلاغ شده است .  92/3/29مور   33333/996استاندارد ایران تغییر و طی نامه شماره 

 پژوهشی، مؤسسات علمی، و مراکز نظران صاحب کارشناسان ساامان ، اا مرکب فنی های کمیسیون در مختلف های حواه در استاندارد تدوین

 اا کاه  اسات  تجااری  و توییادی، فنااوری   به شرایط توجه با و ملی مصایح با همگام وکوششی شود می انجام مرتبط و آگاه اقتصادی و توییدی

 تخصصی، و علمی مراکز کنندگان، وارد و کنندگان، صادرکنندگانمصرف توییدکنندگان، شامل نفع، و حق صاحبان منصفانۀ و آگاهانه مشارکت

 عضاای ا و نفاع  ذی مراجع به نظرخواهی برای ایران ملی نویس استانداردهای پیش  .شود می حاصل دویتی غیر و دویتی های ساامان نهادها،

 به تصویب صورت در و طرح رشته آن با مرتبط ملی کمیتۀ در پیشنهادها و نظرها اا دریافت پس و شودمی ارسال مربوط فنی های کمیسیون

 .شود می منتشر و ایران چاپ ملی )رسمی( استاندارد عنوان

 ملای  کنند درکمیتاۀ  می تهیه شده تعیین ضوابط ترعای با نیز صلاح ذی و مند علاقه های ساامان و مؤسسات که استانداردهایی نویس پیش

 که شوند می تلقی ملی بدین ترتیب ، استانداردهایی  .شود می منتشر و چاپ ایران ملی استاندارد عنوان به تصویب ، درصورت و بررسی و طرح

 ساامان ملی استاندارد ایاران تشاکیل   بوط کهمر ملی استاندارد کمیتۀ در و تدوین 3 شمارۀ ایران ملی استاندارد در شده نوشته مفاد اساس بر

 .باشد رسیده تصویب به دهدمی

(ISO)استاندارد  ایمللی بین ساامان اصلی اعضای اا ایران ساامان ملی استاندارد
9ایمللی ایکتروتکنیک  بین ،کمیسیون 1

(IEC) بین ساامان و 

3 قانونی شناسی اندااه ایمللی
(OIML) 2رابط تنها به عنوان و است

 کدکس غذایی  کمیسیون 
3
(CAC)تدوین در .کند  می فعاییت کشور در 

  آخاارین اا کشااور ، خااا  هااای نیاامناادی و کلاای شاارایط بااه توجااه ضاامن ایااران ملاای اسااتانداردهای

  .شودمی گیریبهره ایمللی بین استانداردهای و جهان صنعتی و فنی علمی ، پیشرفت های

 ایمنای  و سالامت  کنندگان ، حفا   مصرف اا حمایت برای قانون ، در شده بینی پیش موااین رعایت با تواند ساامان ملی استاندارد ایران می

 را ایاران  ملای  اساتانداردهای  اا اجرای بعضی اقتصادی ، و محیطی ایست ملاحظات و محصولات کیفیت اا اطمینان حصول عمومی ، و فردی

 حفا   منظاور  باه  تواند می ساامان نماید.  استاندارد، اجباری عایی شورای تصویب اب وارداتی، اقلام یا /و کشور داخل توییدی محصولات برای

 اطمیناان  بارای  همچناین  نمایاد .  اجباری را آن بندیو درجه صادراتی کالاهای استاندارد اجرای کشور ، محصولات برای ایمللی بین بااارهای

 های سیستم صدور گواهی و ممیزی باارسی ، آمواش ، مشاوره ، در امینۀ عالف مؤسسات و ساامان ها خدمات اا کنندگان استفاده به بخشیدن

 ایان  ساامان ملی استاندارد ایاران  سنجش ، وسایل کاییبراسیون ) واسنجی ( و مراکز ها آامایشگاه محیطی ،ایست مدیریت و کیفیت مدیریت

 تأییاد  گواهیناماۀ  لاام ، شارایط  احاراا  صورت در و کند می ارایابی ایران تأیید صلاحیت نظام ضوابط اساس بر را مؤسسات و ها ساامان گونه

 وساایل  کاییبراسایون ) واسانجی (   یکاهاا ،  ایمللای  باین  دساتگاه  ترویج .کند  نظارت می آن ها عملکرد بر و اعطا ها آن به صلاحیت

 ایان  وظاایف  دیگار  اا ایاران  ملای  هایاستاندارد سطح ارتقای برای تحقیقات کاربردی انجام و گرانبها فلزات عیار تعیین سنجش ،

 .است  ساامان

 

 

                                                 
1- International Organization for Standardization 

2 - International Electrotechnical Commission 

3-  International Organization of  Legal Metrology (Organisation Internationale de Metrologie Legale)  

4 - Contact point 

5 - Codex Alimentarius Commission 
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 کمیسیون فنی تدوين استاندارد

 «ويژگی ها  –هنر فیروزه کوبی  -صنايع دستی» 

 سمت و/ يا نمايندگی رئیس : 

 رضا خواجه احمد عطاری ، علی

 )دکترای پژوهش هنر (

 عضو هیات علمی دانشگاه هنر اصفهان

                                                        

  دبیر :

 رجایی ، فرحناا

 ) فوق ییسانس شیمی فیزیک (

کارشناس مسئول اداره کل استاندارد 

 استان اصفهان
 

  ): ) اسامی به ترتیب حروف ایفبا اعضاء 

 ادیب ، احمد

 ) فوق ییسانس مرمت آثار (

معاون اداره کل میراث فرهنگی صنایع 

 ان اصفهاندستی و گردشگری است
 

 پیروارام ، شهریار

 ) دکترای پژوهش هنر (

 عضو هیات علمی دانشگاه هنر اصفهان

 

 تقوی،ریحانه

 )فوق ییسانس صنایع دستی(

کارشناس اداره کل میراث فرهنگی 

 صنایع دستی و گردشگری اصفهان

 

 رجایی ، حامد

 ) ییسانس مهندسی مکانیک (

 کارشناس استاندارد

 

 کیانی ، اینب

 )فوق ییسانس صنایع دستی(

کارشناس اداره کل میراث فرهنگی 

صنایع دستی و گردشگری استان 

 اصفهان

 یروشایمی ، روبن

 )دیپلم صنایع دستی(

 

 یروشایمی ، ناصر

 )دیپلم صنایع دستی(

 

 هنرمند صنایع دستی
 

 

 هنرمند صنایع دستی



 د 
 

 

 فهرست مندرجات
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 صفحه

 ب اردآشنایی با ساامان ملی استاند

 ج استاندارد تدوین فنی کمیسیون

 پیش گفتار

 مقدمه
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 ا

 1 دهدف و دامنه کاربر 1

 1 مراجع ایزامی 9
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 پیش گفتار

که پیش نویس آن در کمیسیون های مربوط توسط  "ویژگی ها –هنر فیرواه کوبی  -صنایع دستی"استاندارد 

ساامان ملی استاندارد ایران تهیه و تدوین شده است و در صد و هشتاد و چهارمین اجلاس کمیته ملی استاندارد 

قانون اصلاح قوانین و  3یب قرار گرفته است ، اینک به استناد بند یک ماده مورد تصو 12/11/29خدمات مور  

، به عنوان استاندارد ملی ایران 1331مصوب بهمن ماه   مقررات موسسه استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران ،

 منتشر می شود .

ع ، علوم و خدمات ، برای حف  همگامی و هماهنگی با تحولات و پیشرفت های ملی و جهانی در امینه صنای

استانداردهای ملی ایران در مواقع یزوم تجدید نظر خواهد شد و هر پیشنهادی که برای اصلاح و تکمیل این 

 استانداردها ارائه شود ، هنگام تجدید نظر در کمیسیون فنی مربوط مورد توجه قرار خواهد گرفت . بنابراین ، 

 های ملی استفاده کرد .باید همواره اا آخرین تجدید نظر استاندارد

 

 منبع و ماخذی که برای تهیه این استاندارد مورد استفاده قرار گرفته به شرح ایر است :

 

، چاپ اول، خراسان رضوی: پژوهش هایی پیرامون سنگ های قیمتی و نیمه قیمتیحسین. ، خواجه بیدختی -1

 . 1333ی، انتشارات معلا با همکاری اداره کل میراث فرهنگی خراسان رضو -9

 1332،تهران: فراان،هنرهای ایرانر.دبلیو،فریه. -3

 1332،تهران:علمی و فرهنگی،صنایع دستی کهن ایرانهانس،وویف. -2

 .،تهران: بانک ملی ایرانسیری در صنایع دستی ایرانگلاگ،جی. -3
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 مقدمه

مواره مورد توجه بشر قرار گرفته گوهرها و سنگ های معدنی تزئینی  با داشتن رنگ های مختلف و متنوع ه 

است. بشر اا گذشته های بسیار دور با سورا  کردن گوهرها به عنوان ایورآلات خود را آراسته است. سپس امانی 

که دانش او به مرحله پیشرفته تری رسید با تراش دادن برخی سنگ ها توانست آن را به فرم های دیخواه 

با آن تزئین نماید. یکی اا این گوهرها فیرواه است، که به علت داشتن رنگ درآورده و ظروف و وسایل مختلف را 

برای ساخت انواع آثار در حواه هنری نظیر  نگین ایورآلات، مرصع کاری و نیز های ایبا و متنوع اا آبی تا سبز 

ران می دانند و این بهترین نوع سنگ فیرواه را متعلق به ای شده است.به کار برده  .هنر ایبای فیرواه کوبی و...

باعث گردیده است که این گوهر جایگاه اراشمندی نسبت به دیگر گوهرها و سنگ های تزئینی در کشور داشته 

 باشد. 

وجه تسمیه این سنگ در ابان فارسی اا آن جهت است که در گذشته معتقد بودند هر کس که این کانی را با 

 خود داشته باشد بر دیگران پیروا خواهد شد. 

های صنایع دستی است که سابقه تاریخی چندانی نداشته و قدمت آن به حدود کوبی یکی اا معدود رشتهفیرواه

رسد. ایبایی و گیرایی هنر فیرواه کوبی به عنوان یک فراورده صنایع دستی و همچنین به دییل سال می 39

گردآوری تمام اصول و قاواعد علمی و  داشتن علاقمندان فراوان، اا جمله رشته هایی است که نیاامند تهیه و

  .هنری  در چهار چوبه ای منظم جهت حف  اراش های کیفی آن می باشد

به طور کلی این استاندارد در جهت محافظت و صیانت اا هنر فیرواه کوبی به عنوان هنری ماندگار و اصیل در 

ان و میراث غنی فرهنگی کشور است و به این مرا وبوم که محمل بخشی اا رسوم ، عقاید ، باورها و سنن نیاک

دنبال تعیین معیار ومیزانی درست و به یحاظ تجربی اثبات شده، جهت فرآورده های فیرواه کوبی با کیفیت بالا و 

 فراخور نام صنایع دستی ایران، تدوین شده است.
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 ويژگی ها  –هنر فیروزه کوبی  -صنايع دستی

 هدف و دامنه کاربرد  4

اا تدوین این استاندارد ملی تعیین ویژگی ها و خصوصیات مربوط به توییدات فیرواه کوبی و معرفی هدف 

 شاخص هایی جهت تشخیص اصایت و  حداقل کیفیت آن است.

که بر روی آنها فیرواه کوبی و غیرگرانبها  فلزات و آییاژهای گرانبهااین استاندارد در مورد هر نوع شئ اا جنس 

 ، کاربرد دارد .انجام شده باشد

 الزامیمراجع   1

 مدارک ایزامی ایر حاوی مقرراتی است که در متن این استاندارد ملی ایران به آن ها ارجاع داده شده است . 

 بدین ترتیب آن مقررات جزئی اا این استاندارد ملی ایران محسوب می شود .

 اشد ، اصلاحیه ها و تجدید نظرهای بعدی آن در صورتی که به مدرکی با ذکر تاریخ انتشار ارجاع داده شده ب

مورد نظر این استاندارد ملی ایران نیست . در مورد مدارکی که بدون ذکر تاریخ انتشار به آن ها ارجاع داده شده 

 است ، همواره آخرین تجدید نظر و اصلاحیه های بعدی آن ها مورد نظر است .

 زامی است :استفاده اا مراجع ایر برای این استاندارد ای

ویژگیها و روشهای آامون تشخیص  -گوهرهای رنگی ،1329: سال 12933استاندارد ملی ایران شماره  1-4

 شبه گوهر و ترکیبی-فراوری شده -سنتز شده  گوهرهای رنگی اا انواع

 ، فرآورده های دستی مسی1331: سال  362استاندارد ملی ایران شماره  1-1

-غربال های سیمی و تور سیمی بافته شده صنعتی ،1336: سال  2936-3اره استاندارد ملی ایران شم 1-9

ترکیب های ترجیحی برای غربال های -قسمت سوم-سیم های اندااه چشمه و قطر آئین کار انتخاب ترکیب

 سیم های اا قبل چین دار شده یا غربال های با جوش فشاری ساخته شده اا

 ی بر پایه راین اپوکسیمچسب دوجزئی مصارف عمو، 1333سال  : 3223استاندارد ملی ایران شماره  1-1

 ویژگیها -هنر قلمزنی،1332: سال  2323استاندارد ملی ایران شماره  1-5

 ای پارچه های کاغذی و ویژگیها و روشهای آامون سنباده ،1362: سال 9362ملی ایران شماره  استاندارد 1-6
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 تعاريف و اصطلاحات 9

 صطلاحات و تعاریف ایر به کار می رود:در این استاندارد ا

 

9-4 

 فیروزه 

. با این حال به طور قابل استدر مقیاس موس  6 فسفات آیومینیوم با سختی حدود  کانی اا جنس فیرواه یک

و اا آبی آسمانی روشن تا سبز  ،به طور طبیعی در طیف وسیعی اا رنگهاو تر است  ملاحظه ای اا کوارتز نرم

  شود. خاکستری یافت می

به  ،تاثیر محلویهای سطحی مس دار بر روی سنگهای غنی اااکسید آیومینیوم و غنی اا فسفر به دییلاین کانی 

تشکیل می تاثیر محلویهای سطحی مس دار بر روی فسیلهای استخوانی جانوران  براثر می آید.گاهی نیز دجوو

 شود.

 باشد و بهترین کیفیت راداراست وبسیار کمیاب میخا  فیرواه ای در بین بقیه فیرواه با رنگ آبی خوشرنگ 

استاندارد )مطابق فراوانی بیشتری دارد. اراش کمی برخوردار می باشد درحایی که رنگ سبز یا آبی کمرنگ که اا

 (1329: سال 12933ملی ایران شماره 

 

9-4-4     

 انواع فیروزه  

 فیرواه بر اساس رنگ به دو دسته تقسیم می شود:

 

9-4-4-4 

 سفیده فیروز

صورت  ه ایناست ب رنگیتر اا فیرواه های  اا یحاظ سختی نیز بسیار نرم باشد. این نوع فیرواه به رنگ سفید می

گذارد.این فیرواه در اثر حرارت  جا میه ب سفید رنگ که با کشیدن این فیرواه به روی سوهان اا خود ردی

بنابر این در هنگام استفاده نباید بیش اا حد  ،به رنگ خاکستری در می آید) درجه سلیسیوس 29  دمای حدود)

به سرعت  ،ریخته شود یدر دستگاه سنگ شو رنگیکه این فیرواه همراه با فیرواه  درصورتی حرارت داده شود.

 رود. سائیده شده و حتی اا بین می
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 رنگیفیروزه 

و عوامل دربرابر حرارت  به دییل این که و بودهسبز تا آبی  یرنگطیف در  بیشتر و چگاییهای تیز، هدارای یب 

 د.باشتر مید درمجموع با کیفیتنمقاومت بالاتری دارمحیطی 

جود می آید ، آنچه در اغلب ورنگ آبی فیرواه به خاطر وجود عنصر مس و رنگ سبز اا عناصر کرم یا آهن به 

ته است که مربوط به سنگ مادر فیرواه ها عمومیت دارد وجود رگه هایی سیاه یا قهوه ای رنگ برجساین 

   تشکیل دهند فیرواه می باشد.

غیر منظم شکل می گیرند که در چنین حایتی به آن شبکه عنکبوتی و یا های منظم و  این رگه ها گاه در طرح

 در اصطلاح بااار ایران به آن فیرواه شجری می گویند.

خواهد شد در حاییکه اگر این شبکه نامنظم و به اگر این طرح منظم و ایبا باشد باعث افزایش اراش فیرواه 

 (1)شکل  صورت نقطه و یکه ای باشد اا اراش فیرواه خواهد کاست.

                                           

فیروزه -4ش   

 
9-1 

 فیروزه کوبیهنر 

کنار هم نشاندن و تثبیت کردن قطعات کوچک سنگ فیرواه به صورت موااییک و به وسیله ماده ای چسبنده بر 

و.... که به شکل ظروف و یا برنز  ،، ورشوبرنج، نقره ،مسایرساختی اا جنس فلز و یا آییاژهایی اا جمله طلا، روی 

 ایورآلات ساخته شده است را فیرواه کوبی گویند. 

 ایف ب
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9-9 

 دانه بندي

های دااه دانهگویند. با توجه به اندااه شیء مورد نظر انبندی میایک کردن با ایکهای ریز تا درشت، که به آن دانه

 شود.کوبی استفاده میتر برای فیرواههای درشتشوند، هر چه شیء بزرگتر باشد اا دانهفیرواه انتخاب می

 

9-1  

 لاک دادن

(. در این مرحله ابتدا ایرساخت را تا 1-9-1-2کوبی است)بند لاک دادن یکی اا مهمترین مراحل کار فیرواه

های مختلف و مرحله به مرحله کنند و سپس لاک پودر شده را در لایهدرجه سلیسیوس گرم می 39دمای حدود

 دهند. ریزند و در بین هر مرحله لاک ریختن، لاک را حرارت میبر روی آن می

 

9-5 

 سوار نمودن

ها اهمیت دارد. قرار دادن سنگ های فیرواه بر روی ایر ساخت به وسیله پنس را گویند. ترتیب قرار دادن فیرواه

 ه ها هر چه به هم نزدیک تر باشند در نهایت کار ایباتری تویید می شود.فیروا

9-6 

 کردن يا بش ه کردن يآبشو

آبشوی کردن یا بشکه کردن  را سنگها برروی هم شدن سائیدهبه دییل ها اا فیرواه ها  ناخایصیجداساای 

 92شود که هر مرحله ایم انجام میهای سایم اا ناسبشُکه کردن در چندین مرحله برای تفکیک فیرواه میگویند.

 ساعت امان نیاا دارد.
 

9-8 

 زيرساخت

. این آییاژ جهت انجام عملیات فیرواه کوبی جنس فلز یا اا اا ساخت و آماده ساای شئ مورد نظر است عبارت

-یانجام م دستگاه خم کاری یا ارگریبه وسیله  دست، پرس و یا به کمک   خم کاروسیله  صنعتگران ه کار ب

 ضخامت ورق ایرساخت حداقل یک میلی متر و با توجه به حجم ظرف متغیر می باشد. .گردد
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9-7 

 کُندن

ه و کردگردد مشخص  یقسمتی را که باید فیرواه کوب تحت عنوان ایر ساخت،پس اا ساخته شدن فرم کلی شئ 

نمایند به ار داده و یحیم میقر که معمولا اا جنس ایر ساخت می باشد، اطراف آن را یک رشته باریک فلزی

 .می کنند به این مرحله کُندن .اا سطح ظرف پیدا نماید ای بالاترمورد نظر دیواره  محلکه اطراف  طوری

 

3-3  

 زه

های مورد نظر چیده و استفاده مفتول فلزی است که سطح مقطع آن را به شکل چهارگوش درآورده و به اندااه

 می شود.

 

 الزامات 1

 گی هاي مواد اولیهويژ     1-4

 زير ساخت    1-4-4

مواد اوییه مورد مصرف در ایر ساخت فیرواه کوبی شامل آییاژها و  فلزاتی مانند مس، برنج، طلا ، نقره و ... با 

میلی متر که در واقع ایر ساخت فیرواه کوبی را تشکیل می دهند، است. امارواه بیشتر اا  1ضخامت حداقل 

 اصیت خوب چکش خواری و انعطاف پذیری آن استفاده می گردد. فلاز مس به خاطار خ

استفاده اا فلز یا آییاژ باایافتی توصیه نمی شود. منظور اا فلز باایافتی ، فلزی است که اا ریختگی و احیاء مجدد  -يادآوري

 فلزاتی که یک بار مصرف شده، به دست آمده باشد.

 

 چسب      1-4-1

  ی استفاده می شود:دو نوع چسب در فیرواه کوب

 چسب لاک(لاک )     1-4-1-4

 و کاییفُن.ایکل این چسب اا دو ماده ساخته میشود لاک 

کوبی که به رنگ های سیاه، قرمز و طلایی وجود دارد، دمای ذوب بالایی داشته و لاک مورد استفاده در فیرواه 

 کنند.برای پایین آوردن نقطه ذوب آن اا کاییفن استفاده می

شود  باعث می آورد وییفن ماده ای است طلایی رنگ که اا چوب کاج به دست آمده، دمای ذوب را پایین میکا 

  شود. روانبه سرعت  ،بدون حرارت مستقیم و ایاد ایکل لاک
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 بیشتری. در مواقعی که احتیاج به استحکام کردمخلوط  2به  6به نسبت باید به ترتیب کاییفُن را و  ایکل لاک

  رسد. کاییفن میواحد  9و  ایکل لاکواحد  3نسبت به  باشد این
 

 چسب اپوکسی    1-4-1-1

  1333: سال  3223مطابق با استاندارد ملی ایران شماره 

 

 پلی استر     1-4-9

پس اا چسباندن سنگ فیرواه بر روی ایرساخت و آماده ساای آن، سطح فیرواه کوبی شده را پرداخت کرده و  

سطح محصول را طی دو یا سه مرحله به پلی استر آغشته می نمایند. برای رقیق کردن پلی  صیقل می دهند سپس

استر اا تینر استفاده می شود و در حایت معمویی و به صورت میانگین میزان مصرف تینر به پلی استر به ترتیب به 

 است.  1به   9نسبت 

 

 ابزار کار      1-1

 دستگاه لحیم کاري   1-1-4

شش دراها و به هم چسباندن و جوش دادن قسمتهای مجزای ظرف مورد استفاده قرار می گیرد جهت پو معمولا

و معمویی ترین نوع یحیم کاری همان است که با استفاده اا آییاژهای قلع یا برنج اقدام به یحیم کاری می 

 نمایند. 

 غربال    1-1-1

به منظور دانه بندی، فیرواه های  9طابق شکل مو 1336: سال  2936-3استاندارد ملی ایران شماره مطابق با 

 رنگ بندی شده را جداگانه توسط غربال به ترتیب اا درشت به کوچک، ایک می کنند.
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غربال کردن -9شکل 

 
  لمیابدستگاه     1-1-9

چک برای وارد و موتور ایکتریکی و یک استوانه بسته که دارای  یک ورودی کو ل،دستگاه بایمیقطعات اصلی یک 

درون دستگاه کمی بیشتر اا حجم  ی فیرواهاست. پس اا ریختن سنگها باشد می ی فیرواهخارج کردن سنگها

و سنگها برروی هم سائیده شده ، به علت حرکت دورانی استوانه آب اضافه می گردد. ،سنگهای داخل دستگاه

 .شود ها اا فیرواه ها جدا می ناخایصی

 

 مشع  گازي    1-1-1

اا طریق مشعل گاای )گاا مایع( یا مشعل بنزینی  برای چسباندن فیرواه ها بر روی ایرساخت حرارت مورد نیاا

 شود. تامین می

 

 کاردک   1-1-5

 برای ریختن چسب بر روی ایر ساخت می توان اا کاردک استفاده کرد.

 

 پنس   1-1-6

 اده می شود.به منظور سوارکردن فیرواه ها بر روی ایرساخت اا پنس استف

 

 ایف ب
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 روش انجام کار 5

 آماده سازي سنگ فیروزه 5-4

برای نگین یا  غیر قابل استفاده مخصو  فیرواه کوبی )نوع یسنگهای فیرواه پس اا آماده ساای ایرساخت، باید

  .کردرا اا ضایعات دیگر جدا و تمیز  در اصطلاح فیرواه شنی(

در این  قرار داد. را به مدت دو ایی سه روا در آب   فیرواهوی معدن حا سنگ باید برای آماده کردن فیرواه ابتدا

را بر اساس  سنگها باید پسس شسته شود. در سنگها تا گل و لای موجود  کردهرا را عوض  آب آن مدت  چند بار

آنها هم و بدون توجه به اندااه  که همه سنگها با در صورتیکرد. اا یکدیگر جدا  غربال به وسیله اندااه تقریبی 

 روند. بین می درون دستگاه ریخته شوند سنگهای ریزتر به شدت سائیده شده و حتی اا

مدت ه در مرحله اول سنگها ب ریخته و (3-9-2ل )مطابق بندبعد اا این مرحله سنگها را درون دستگاه بایمی

 شود. ماند و سپس برای تفکیک اوییه خارج می یک یا دو ساعت در دستگاه میحدود 

 رحلهشوند. دراین م می یسنگشوشده ، یک اوییه فقط سنگهائی که دارای ناخایصی باشند اا بقیه جدادر تفک

 شود.شسته میاا چند ساعت تا چند روا درون دستگاه ، ها میزان ناخایصی سته بهب

 یدانه بندی فیرواه ها م بندی و امان رنگ ها اا سنگهای فیرواه، پس اا شستشوی کامل وجداساای ناخایصی

 رسد.

 کرده، اا یکدیگر تفکیک و رنگ بندی( اصطلاح دانه بندیه بو رنگ )خرده سنگهای فیررواه را بر حسب اندااه 

 عمل آید.ه یی متناسب تر با سطح کار فیرواه کوبی استفاده بهاهر محصول فیرواه کوب اا فیرواه  توییدتا در 

 تفاوت است(.میلی متر م 3تا  9اا قطر  خرده سنگها )معمولا اندااه

به ترتیب اا غربال درشت به غربال  و بندی شده را جداگانه داخل غربال ریخته برای دانه بندی، فیرواه های رنگ

فیرواه  آید که در دست میه فیرواه هایی هم رنگ، هم جنس و هم اندااه ب کار با این کنند. کوچک، ایک می

  کوبی بسیار اهمیت دارد.

 

 ه ماده چسبندهآغشته کردن زير ساخت ب 5-1

 این مرحله به یکی اا دو روش ایر انجام می شود:

 زير ساخت دادنلاک  5-1-4

 ایرساخت باید کاملاً تمیز گردد تا لاک به خوبی به آن بچسبد. دادن،  لاک مرحله قبل اا

که وقتی لاک را بر روی  طوریه ب درجه سلیسیوس( 69)حدود  ابتدا ایرساخت را حرارت داده دادنبرای لاک 

  .راحتی ذوب شوده ریزیم ب رساخت  میای

 بر روی ایرساخت حرکت کند .روان شده و حرارت نباید در حدی باشد که لاک پس اا ذوب شدن  -یادآوری
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که پودر لاک  پاشیده، به طوریقسمتهایی که باید فیرواه کوبی گردد ایرساخت، لاک را روی  ضمن حرارت دادن

 (.3) شکل را بپوشاند نظرمورد ذوب شده و سطح قسمت  تقریباً

لاک توس  حرارت و   -9ش   

 
صورت که در هر مرحله تمام  ه اینگیرد ب در چند مرحله انجام می( 3-3و سوارکردن فیرواه ها )بند  دادنلاک 

تعداد مراحل لاک دادن به قطر سنگ  شود. متر لاک داده می سطح ایر ساخت و حداکثر به ضخامت یک میلی

 .رد استفاده بستگی داردفیرواه مو

(، حفره ها 2-3) بند ساب ادن مرحله  پس اا دمیان فیرواه ها پر نشو منافذ ،مجدد دادن  که با لاک درصورتی

  .برای رفع این عیب باید بتونه کاری کردو نمایان شده 

 د.  ریز لاک چسبیده برروی ایرساخت بسیار شکننده میباشد و در اثر ضربه خرد شده می -یادآوری

 استفاده از چسب  اپوکسی در زير ساخت               5-1-1

ترکیب کرده و سطح مورد نظر را چسب اده تا در مرحله  9به  1در این روش باید چسب اپوکسی را به نسبت 

 بعد سنگ ها را توسط پنس دانه دانه بچسبانند. 

اد و بعد سنگ ها را چسباند چرا که چسب سفت شده و نمی باید توجه داشت که نمی توان تمام سطح کار را چسب    -یادآوری

 توان آن را اا شئ جدا کرد، بلکه تنها قسمتی که می خواهند سنگ بچینند را چسب می انند.   
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  سوار کردن فیروزه ها 5-9

رواه مقداری اا سنگ های فی باید نرم و مذاب بوده و حایت چسبندگی دارد ئکه هنوا لاک بر سطح ش در حایی 

. به منظور پر کردن فواصل احتمایی بین دادروی کار قرار است را که بر حسب اندااه ی لاام اا قبل آماده شده 

 ی لاکیکه لایه تا امانیکمی حرارت داده پاشند مقدار دیگری پودر لاک بر روی سنگها می سنگهای فیرواه،

کنند سعی می و فشاردادن آن ها توسط سوهان رصورت مذاب در آمده و سپس با افزودن سنگهای ریزته ب جدید

 اصطلاح بر آن بنشیند.ه و ب خایی را پر کرده کاملاً جای  ی جدیدتا سنگها

با انتخاب فیرواه  ایرااست.  کوبیپس اا انتخاب فیرواه و ایرساخت ، مهمترین بخش فیرواه سوارکردن مرحله 

در این مرحله دقت کافی مبذول نگردد تمام تلاشها بی دست و ایرساخت متناسب با فیرواه ها اگر  خوب و یک

بنابر این هر چه دقت و ظرافت در چسباندن و مرتب کردن  اثر شده، کار بی کیفیت و فاقد اراش خواهد شد.

 (.2)شکل تر خواهد بود فیرواه ها بر روی ایرساخت بیشتر باشد نتیجه مطلوب

سنگ فیروزه بر روي زير ساختنشاندن  -1ش   

 
 فیرواه ها و سوختن لاک می شود.  آسیب باید توجه داشت حرارت ایاد باعث     -1یادآوری

                                                             

هر  و ، منطقه لاک داده شده به دو بخش بالا و پائین تقسیم شدهو یا کروی با سطح منحنی بزرگ های در ایرساخت   -9یادآوری

  شود. می نشانیفیرواه بخش جداگانه 

                                                                  

اندااه سنگ فیرواه مورد استفاده باید متناسب با ابعاد ایرساخت باشد، هر چه شی کوچک تر باشد اا سنگ های    -3یادآوری

 ت تر استفاده کرد. کوچکتر و هر چه ایرساخت بزرگتر باشد می توان اا سنگ های درش
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 سا  زدن 5-1

طور یکنواخت و بدون موج و پستی و بلندی ه در ساب ادن باید توجه کرد تمامی سطح فیرواه کوبی شده، ب

 شود. استفاده می معمویی برای ساب ادن اا دستگاه ساب و صفحه ساب ایماسه .دسائیده شو

نمایند تا  به وسیله سنگ سمباده،آب ساب می را سنگ فیرواه این مرحله قسمتهای پوشیده شده اا لاک و در

و اگر افتادگی بین آنها  گردد و هم سطح صیقلی ،سائیده ،قسمتهای اضافی لاک و برجستگی های جزئی سنگها 

درهنگام ساب ادن خنک کردن سطح تماس به وسیله آب بسیار مهم وجود داشت بتوان آن را دوباره تعمیر کرد. 

 شود. فیرواه ها می و تغییر رنگ لوگیری اا خرد شدنباعث ج همچنین آباست 

ها اا صفحه ساب مناسب لاام به ذکر است که در هنگام ساب ادن برای جلوگیری اا خرد یا کنده شدن فیرواه

تر و صفحه ساب شماره  برای فیرواه های نرم 69) مثلاً  صفحه ساب شماره  .می شوداستفاده   هر نوع فیرواه

 های سخت تر( برای فیرواه 29

یی تیره( در بین فواصل ای و لاک به رنگ تقریباً سیاه ) قهوههرنگ فیرواه ب ،سنگهای فیرواه این مرحلهدر 

 شود.سنگها نمایان می

 بتونه کاري  5-5

که  برای این و شود همراه با بتونه سنگ فروخته میماده سخت کننده)این ماده  برای بتونه کاری بتونه سنگ،

 باشد .                                                  ییسه و کاردک نیاا می ،رنگ ،پودر استفاده می شود( یعتر خشک شودبتونه سر

با  آنبا مخلوط کردن و رنگ آن محل را تهیه  کرده  پودربرای تهیه بتونه باید بر اساس رنگ محل بتونه کاری، 

پس اا بتونه کاری مدتی  رد سپس با ییسه سطح کار را بتونه کاری نمود.بتونه سنگ ، بتونه مورد نیاا را آماده ک

 کشد تا بتونه خشک شود . طول می

 شود تا تمام سطح شیئ دوباره نمایان گردد. فیرواه کوبی شده دوباره سمباده اده می ئپس اابتونه کاری ش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                         مشاهده شد باید دوباره بتونه کاری را تکرار کرد . در صورتیکه  بعد اا سمباده کاری هنوا سوراخهائی در کار     -یادآوری

 نیسنباده ز 5-6

  گیرد: در دو مرحله انجام می( 1362: سال 9362ملی ایران شماره  استاندارد)مطابق با باده انینس

 قب  از بتونه کاري  نیسنباده ز 5-6-4

پس اا  استفاده می شود . 299و  999، 199، 69باده های ابرتر یعنی شماره های ندر این مرحله اا کاغذ س

 .شود تا اگر فرو رفتگی در کار باقی مانده باشد پر شود باده کاری تمام سطح کار بتونه مینس

 

 

 



19 

 

  بعد از بتونه کاري نیسنباده ز 5-6-1

شود. باید توجه داشت  اا سطح کار برداشته می 69باده نبعد اا خشک شدن بتونه ، ابتدا بتونه های اضافی با س

باده های نسپس با استفاده اا س با سنباده تماس پیدا نکند.فیرواه ها  فقط بتونه ها پاک شود و

 شود.          سطح کار کاملاً صیقلی می 1999و699،399،1999

داشت سطح فیرواه کوبی شده کاملاً تراا باشد بدین منظور که کاملاً هموار و هم تراا بوده و هیچ گونه باید توجه 

 برجستگی نداشته باشد.

پولیش نهايیسنباده زدن و -5ش   

 
                                                       

 عملیات ت می  کاري و حفاظت  5-8

درخشان  شدن و  رنگ ایرساخت به ویژه مس و حفاظت فیرواه در مقابل تاثیرات جویجلوگیری اا تغییر  برای

 پلی استر معمولا توسط پیستویه بر روی شئ پاشیده می شود. .می شوداا پلی استر استفاده  شئسطح 

 

آورد ؛ توصیه نمی شود. بهترین  استفاده اا روغن جلا به دییل اینکه بعد اا مدتی ارد می شود و کیفیت کار را پایین می    -1یادآوری

 پوشش جهت جلاکاری، پلی استر می باشد.

 

 عمل جلاکاری در محل سرپوشیده و دور اا گرد و غبار انجام گیرد.-9یادآوری
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 ويژگی هاي محصولات  فیروزه کوبی   6

دارای استحکام  ی کهاگونه ه نصب صحیح فیرواه بر روی فلز است، ب( 6)شکل نکته حائز اهمیت در فیرواه کوبی 

فیرواه کوبی شده قطعات  در شئهر چه . همچنین هنگام پرداخت، قطعات فیرواه اا آن جدا نشودو  کافی بوده

دارای  شئی ایادی در بین قطعات فیرواه دیده نشود در کنار یکدیگر نصب شده باشد و فاصله ،سنگ منظم تر

 ک محصول فیرواه کوبی عبارت است اا:به طور کلی مهم ترین ویژگی ی اراش هنری بیشتری است.

سطح ایرساخت در فیرواه کوبی نباید دارای تورفتگی، ضربه، اائده یا پیلیسه بوده و قسمتهای یحیم  6-4

 کاری شده نیز نباید مشخص باشد.

 سطح کار فیرواه کوبی شده نباید دارای برجستگی و یا فروفتگی بوده و یکنواخت باشد. 6-1

ندااه های سنگهای فیرواه مورد استفاده حتی الامکان یک دست و یکنواخت اا نظر ظاهری رنگ و ا 6-9

 باشد.

 ایر ساخت اا سطح اتکای مناسب برخوردار باشد.   6-1

 رنگ پلی استر شفاف، یک دست، بدون تورفتگی، حباب، خش باشد همچنین شره نکرده باشد.  6-5

استاندارد استاندارد قلمزنی)مطابق با اگر در شی فیرواه کوبی شده اا قلمزنی هم استفاده شده باشد، به  6-6

 ( رجوع شود.1332: سال  2323ملی ایران شماره 

و اا فیرواه بوده 1329: سال 12933استاندارد ملی ایران شماره فیرواه مورد استفاده باید  مطابق با   6-8

 رنگ شده یا احیا شده نباشد.
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محصول فیرواه کوبی–6شکل 

 

 نشانه گذاري 8

 محصول فیرواه کوبی موارد ایر باید حک گردد: بر روی 8-4

 نام هنرمند یا علامت تجاری محصول 8-4-4

 تاریخ ومحل تویید 8-4-1

 فرآورده صنایع دستی ایران  -نام و نشان تویید کننده 8-4-9

 مطابقت محصول با این استاندارد ملی 8-4-1

 د:نشانه گذاری بر روی بسته بندی محصول فیرواه کوبی باید شامل موارد ایر باش 8-1

 فرآورده صنایع دستی ایران و شهر یا استان تویید آن  -نام و نشان تجاری تویید کننده 8-1-4

 تاریخ تویید مصنوع. 8-1-1

 شماره پروانه تویید ساانده 8-1-9

  مطابقت محصول با شماره این استاندارد ملی 8-1-1
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 راهنماي محصول 7

 اشاره به جنس فلز ایر ساخت  7-4

 نگهداریدرج شرایط  7-1

 اا جمله شرایط نگهداری عبارتند اا:

 شی فیرواه کوبی شده نباید ضربه ببیند. 7-1-4

 شی فیرواه کوبی شده نباید حرارت ببیند.  7-1-1

 شی فیرواه کوبی شده باید به دور اا مواد اسیدی باشد.  7-1-9

 ارجاع به شماره این استاندارد ملی  7-9

 نام تجارتی محصول 7-1

ابان فارسی و لاتین و در موارد صادراتی با توجه به ابان رایج در  بهتر است برگه مشخصات کالا به دو 7-5

 کشور مقصد، نوشته شود.

 بسته بندي     3

بسته بندی مصنوعات دستی فیرواه کوبی باید به گونه ای باشد که در هر شرایطی خصوصا حمل و نقل و انبار 

                                                                                                  حافظت نماید.                                                                                                                 داری،آن را اا عوامل تهدید کننده بیرونی )ضربه، رطوبت و...( م

نایلون های حبابدار پوشانیده و در مقوای فشنگی و یا معادل آن ، بسته بندی  بنابراین باید محصولات را به وسیله

 نمود.

 


