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ORTA ӘSR KERAMİKA MӘMULATLARININ HAZIRLANMA TEXNOLOGİYASI 
 

TECHNOLOGY OF MANUFACTURING MEDIEVAL CERAMIC PRODUCTS 
 

Toğrul XӘLİLOV 
 
XÜLASӘ 
 

Orta әsr keramikası maddi mәdәniyyәt tarixinin mühüm tәrkib hissәsi olmaqla, hәm gündәlik hәyatın, hәm dә 
geniş iqtisadi, sosial vә mәdәni proseslәrin araşdırılmasında etibarlı mәnbә rolunu oynayır. Bu mәqalәdә orta әsrlәr döv-
rünә aid keramika mәmulatlarının hazırlanma texnologiyası, tipoloji xüsusiyyәtlәri vә funksional tәsnifatı kompleks 
şәkildә tәhlil edilir. Tәdqiqatın әsas diqqәti istehsal prosesinin ardıcıl mәrhәlәlәrinә – xammalın seçilmәsi vә hazırlanma-
sı, formalama üsulları (әl ilә yoğurma vә dulus çarxında simmetrik formalaşdırma), qurudulma, müxtәlif bәzәk texnikaları 
(ağartma, cilalama, naxışvurma, şirәlәmә) vә bişirim rejimlәrinә yönәldilir. Tәdqiqatın nәticәlәri göstәrir ki, orta әsr du-
lusçuları yüksәk peşәkarlıq sәviyyәsinә malik olmuş, texnoloji yeniliklәrә açıqlıq nümayiş etdirmiş vә yerli xammal 
ehtiyatlarından sәmәrәli istifadә etmişlәr. Bu amillәr hәmin dövr keramika istehsalının hәm keyfiyyәt göstәricilәrini, hәm 
dә tipoloji müxtәlifliyini tәmin edәn әsas faktorlar kimi çıxış edir. 
 

Açar sözlәr: Orta әsr keramikası, texnologiya, tipologiya, funksional tәsnifat, dulusçuluq, arxeologiya. 
 
ABSTRACT 
 

As an essential component of material culture, medieval ceramics constitute a valuable source for investigating 
not only everyday life but also broader economic, social, and cultural processes. This article provides a comprehensive 
analysis of the manufacturing technology, typological characteristics, and functional classification of medieval ceramic 
wares. The study focuses on the successive stages of the production process, including the selection and preparation of 
raw materials, shaping techniques (hand-moulding and wheel-throwing), drying, decorative methods (slip coating, burnis-
hing, incising, and glazing), and firing regimes. Each stage of the technological process is examined through archaeo-
metric observations and experimental reconstruction. The findings demonstrate that medieval potters achieved a high 
level of technical expertise, readily adopted technological innovations, and made effective use of locally available raw 
materials. Together, these factors contributed to both the quality and the typological diversity of medieval ceramic 
production. 
 

Keywords: Medieval ceramics, technology, typology, functional classification, pottery, archaeology. 
 
GİRİŞ 
 

Keramika mәmulatları orta әsrlәr boyu insanların gündәlik hәyatında әvәzsiz rol oynamışdır. 
Onların hazırlanma texnologiyası tәkcә sәnәtkarlıq bacarığını deyil, hәm dә dövrün elmi-texniki po-
tensialını, estetik zövqünü vә iqtisadi münasibәtlәrini әks etdirir. Bu mәqalәnin mәqsәdi orta әsr kera-
mika istehsalının texnoloji zәncirini – xammalın seçilmәsindәn tutmuş hazır mәhsulun bişirilmәsinә-
dәk olan bütün mәrhәlәlәri ardıcıl şәkildә tәhlil etmәkdir. Tәdqiqat zamanı müqayisә, elmi yanaşma, 
analiz vә sintez metodlarından istifadә edilmişdir. 
 
KERAMİKA MӘMULATLARININ HAZIRLANMA PROSESİ 
 

Keramika, tәbiәtdә geniş yayılmış mineral xammalın, әsasәn gil tәrkibli materialların yüksәk 
temperaturda bişirilmәsi nәticәsindә әldә edilәn süni materialdır. Termin yunan mәnşәli olub “kera-
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mos” (gil, dulusçuluq sәnәti) sözündәn törәmişdir [Щеглов, Арчер, 2006: 120]. Qәdim türklәr dulus-
çuları “ayaqçı” adlandırmışlar. Mahmud Kaşğarinin “Divanü lügat-it-türk” әsәrindә qeyd olunmuş 
“ayaqçı ayaq sırladı” [Kaşğari, 2006: 405; Xәlilov, 2005: 19] Bişmiş keramikanın quruluşu onun iki 
әsas növә ayrılmasına imkan verir: dәnәvәr quruluşlu kobud keramika vә incә dәnәvәr quruluşlu incә 
keramika. Sonuncu qrupa farfor, fayans vә mayolika kimi mәmulatlar daxildir. 

Farfor sıx, bişmiş nüvәsi, çatlaq kәsiklәrdә tәbәqәvarı quruluşu, hәmçinin nazik qatlarda şәf-
faflığı ilә seçilәn әn әhәmiyyәtli keramika materiallarından biridir. Farforun açıq mәsamәliliyi 0,5%-
dәn aşağı, hәqiqi mәsamәliliyi isә 35% tәşkil edir. Bu material yüksәk möhkәmlik, turşu vә qәlәvilәrә 
qarşı davamlılıq kimi xüsusiyyәtlәrә malikdir. Tәrkibinә tәmiz kaolin, kvars, şpat vә ağ rәngli plastik 
gil daxildir. İstehsal prosesi zamanı materialın bir hissәsi әridilir vә soyuduqdan sonra şüşәvarı vәziy-
yәtdә bәrkiyir; belәliklә, farforun tәrkibindәki şüşә fazasının miqdarı 40-60%-ә çata bilәr. Fayans isә 
sıx mikromәsamәli nüvәyә (adәtәn ağ rәngdә) malik olan vә şәffaf rәngsiz şir ilә örtülәn keramika 
mәmulatıdır. Şirsiz fayansın su udma qabiliyyәti 10-14% civarındadır ki, bu da onun maye vә qazları 
udmasına sәbәb olur [Юшкевич, Роговой, 2002: 120]. Bu xüsusiyyәt onun texnikada, xüsusilә 
bakterioloji filtrlәrdә istifadәsini mümkün edir. Şir tәtbiqi fayansın texniki göstәricilәrini әhәmiyyәtli 
dәrәcәdә yaxşılaşdırır. Mayolika bәdii keramika növü olub, tәbii rәnglәnmiş vә asan әriyәn gillәrdәn 
hazırlanır. Müxtәlif rәngli nüvәlәrә malik olan bu mәmulatlar rәngli vә ya şәffaf şirlәrlә bәzәdilir. Su 
udma qabiliyyәti 15%-ә qәdәr ola bilәr. Mexaniki möhkәmliyin aşağı olması vә yüksәk mәsamәlilik 
göstәricisi mayolikanın әsasәn dekorativ mәqsәdlәr üçün (vaza, saxsı, heykәlcik, panno) istifadәsinә 
sәbәb olur. Daha keyfiyyәtli mayolika kütlәlәrindәn içmәli dәstlәr vә küplәr dә hazırlanır. Nüvәnin 
bişmә (sıxlıq) sәviyyәsinә görә keramika mәmulatları iki qrupa bölünür: 

Sıx bişmiş keramika – su udma qabiliyyәti 5%-dәn az olan mәmulatlar (farfor, incә daş әşyaları, 
yarıfarfor). 

Mәsamәli keramika – su udma qabiliyyәti 5%-dәn çox olan mәmulatlar (fayans, mayolika, 
dulusçuluq әşyaları). 

Keramika tiplәri (farfor, incә keramika, yarıfarfor, fayans, mayolika, dulusçuluq keramikası) 
әsasәn istifadә edilәn materialların xarakteri, onların emal üsulu (xüsusilә incә üyüdülmә dәrәcәsi), 
kütlә vә şirlәrin tәrkibi, hәmçinin bişirilmә temperaturu vә müddәti kimi amillәrlә müәyyәn edilir. 
Bütün keramika tiplәrinin kütlә tәrkibinә plastik gil әsaslı maddәlәr (gil, kaolin), büzülmәni azaltmaq 
üçün әlavәlәr (kvars, kvars qumu) vә әridicilәr (şpat, peqmatit, perlit, sümük külü vә s.) daxildir. 

Xammal materialları iki әsas qrupa bölünür: plastik gil әsaslı materiallar (kaolin vә gil) vә quru 
materiallar (şamot, kvars, şlaklar, yanma nәticәsindә yox olan әlavәlәr). Kaolinlәr tәbii olaraq dәmir 
oksidlәri ilә çirklәnmәmiş şpat vә digәr alümosilikatlardan әmәlә gәlir; tәrkibindәki kaolinit mineralı 
sayәsindә bişirildikdәn sonra ağ rәngini saxlayır. Kaolinlәşmiş süxurlar andezit vә andezit-dasitlәrin 
hesabına yaranmışdır. Kaolinlәşmiş süxur zonası açıq-boz, ağ vә sarımtıl-boz rәngi ilә әtraf süxurlar-
dan kәskin ayrılır. Onun tәrkibindә SiО2-nin miqdarı 67,0-76,5%; Аl2О3 – 12,1-14,5%; Fе2О3 – 0,80-
1,75%; ТiО2 – 0,06-0,14%; CаО – 0,28-1,12%; МgО – 0,1-1,56%; К2О – 4,32-5,34%; Nа2О – 1,68-
3,22%; SО3 – 0,04%-dir. FеО + Fе2О3 vә ТiО2 rәnglәyici maddәlәrdir [Xәlilov, 2005: 23]. Gil isә su 
ilә qarışdırıldıqda plastik kütlә әmәlә gәtirәn, bişirildikdә isә suya davamlı vә möhkәm daşvarı 
quruluşa çevrilәn incә dәnәli çökmә süxurdur. Yüksәk plastiklikli gillәrә qarışdırma üçün tәlәb olu-
nan suyun miqdarı çox olduğundan, quruma vә bişmә zamanı büzülmә 28%-ә qәdәr arta bilәr. Bunun 
qarşısını almaq üçün belә gillәrә plastik olmayan maddәlәr (mәsәlәn, kvars qumu, şamot) әlavә edilir 
ki, bu da büzülmәni 2-6%-ә endirir [Майсурадзе, 1952: 253]. 

Gilin plastikliyi onun xarici mexaniki tәsirlәr altında formanı dәyişmәk vә hәmin formanı sax-
lamaq bacarığıdır. Yağlı (yüksәk plastiklikli) gillәr çox miqdarda su saxlaya bilir, buna görә dә quru-
ma vә bişmә zamanı çatlama riski daha yüksәkdir. Gilin rәngi tәrkibindәki alüminium, dәmir vә titan 
oksidlәrinin miqdarından asılıdır. Dәmir vә titan oksidlәrinin ümumi miqdarı 1%-i keçmәdikdә biş-
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miş gil ağ rәng alır; bu göstәrici 1%-dәn yuxarı olduqda isә rәng açıq tünd qırmızıdan parlaq qırmızıya 
qәdәr dәyişә bilәr [Майсурадзе, 1957: 256]. 

Keramika istehsalının әsas mәrhәlәlәri aşağıdakılardır: gilin әldә edilmәsi vә hazırlanması, qa-
rışığın tәrkibinin tәyini, formalaşdırma, qurutma, bişirmә, şirlәmә vә dekorativ işlәmә. Gil hazırla-
narkәn ilk növbәdә onun növü (ağ vә ya qırmızı) müәyyәn edilir, sonra xırdalanır, suda isladılır, 24-
48 saat saxlanılır, incә süzgәcdәn keçirilir vә artıq suyun udulması üçün gips plitәlәrә tökülür. 
Nәticәdә әldә edilәn gil kütlәsi xәmirә bәnzәr konsistensiyaya malik olur. Formalaşdırma üsulunun 
seçimi mәmulatın mәqsәdindәn asılıdır. Mәişәt әşyaları üçün utilitarlıq prinsipi (istifadә rahatlığı) ön 
plandadırsa, dekorativ mәmulatlar üçün estetik vә bәdii mәqsәdәuyğunluq әsas rol oynayır. Әn geniş 
yayılmış formalaşdırma üsullarına sәrbәst lepka, dulusçuluq çarxında sәrbәst formalaşdırma, әl ilә 
qәlibdә plastiki formalaşdırma, fırlanan gips qәlibdә şablonla formalaşdırma, gips qәliblәrә şlikәr 
tökmә vә metal presqәliblәrdә ştamplama daxildir. Formalaşdırma zamanı kütlәyә hava qabarcıqla-
rının daxil olmaması vacibdir, әks halda bişirmә zamanı mәmulat parçalana bilәr. 

Keramika istehsalında dekorativ tәbәqәlәrdәn biri dә anqobdur. Anqob fransızca “angobe” sö-
zündәn yaranmışdır. Suvaq, rәngli gil mәnasını verir. Anqobdan ilk dәfә e. ә. 3200-ci ildә istifadә 
edilmişdir [Щеглов, Арчер, 2006: 99]. E. ә. 2100-cü ildә Misirdә qabların üzәrinin anqobla bәzә-
dilmәsi geniş yayılmışdır [Рзаев, 1964: 98]. Tәdqiqatçı R.Göyüşov qeyd olunan mәsәlә haqqında 
araşdırma apararkәn müәyyәn etmişdir ki, Orta Asiya dulusçuları anqobu lay vә astar, Lәnkәran usta-
ları yağ, tәdqiqatçı H.Qext isә şirә adlandırmışdır [Göyüşov, 1965: 101]. Anqob, tәrkibinә görә 
keramika kütlәsi ilә yüksәk dәrәcәdә uyğunlaşma (yapışma) qabiliyyәtinә malik olan, konsistensiyası 
sıx qaymağı xatırladan maye gil kütlәsi kimi tәyin edilir. Bu material hәm dekorativ funksiya yerinә 
yetirir, hәm dә әsas keramika nüvәsinin sәth xüsusiyyәtlәrini yaxşılaşdıra bilәr. Anqobun texnoloji 
parametrlәri arasında onun nәmlik dәrәcәsi xüsusi әhәmiyyәt daşıyır. Bu göstәrici 50-60% hәddini 
keçmәmәlidir, çünki yüksәk rütubәt tәtbiq zamanı axıcılığın nәzarәtdәn çıxmasına vә quruma prose-
sindә çatlamalara sәbәb ola bilәr. Tәtbiq edilmәzdәn әvvәl, anqobun nәmlik sәviyyәsini tәnzimlәmәk 
mәqsәdilә onun tәrkibinә 0,2% ilә 1% arasında dәyişәn miqdarda elektrolitlәr әlavә edilir. Bu mәqsәd 
üçün әn çox istifadә olunan maddәlәr soda (natrium karbonat) vә ya maye şüşәdir (natrium silikat). 
Elektrolitlәr anqobdakı suyun miqdarını effektiv şәkildә azaldaraq, onun işçi konsistensiyasını opti-
mallaşdırır. Anqob şlikerinin (maye qarışığın) hazırlanmasında әn vacib tәlәblәrdәn biri onun tәrki-
bindә hava qabarcıqlarının tamamilә aradan qaldırılmasıdır. Hava qabarcıqları bişirmә prosesi zama-
nı yüksәk temperaturun tәsiri ilә genişlәnәrәk partlayış effekti yaradır vә nәticәdә keramika sәthindә 
arzuolunmaz qüsurlar, mәsamәlәr vә ya çökәkliklәr әmәlә gәtirir. Bu sәbәbdәn, anqob tәtbiq edilmәz-
dәn әvvәl onun vakuumlanması vә ya mexaniki qarışdırma yolu ilә havasızlaşdırılması tövsiyә olunur. 

Rәngli anqobların istehsalı, әsasәn ağ rәngli plastik gilin tәrkibinә keramika piqmentlәrinin vә 
müxtәlif metal oksidlәrinin әlavә edilmәsi yolu ilә hәyata keçirilir. Bu cür anqoblar adәtәn hәlә 
bişirilmәmiş, yәni “xam” vә ya “çiy” vәziyyәtdә olan keramika mәmulatlarının sәthinә çәkilir. Tәtbiq 
zamanı mәmulatın özü yarı-sәrt (dәrialtıbәrk) fazada olmalıdır. Anqoblardan hәm ilkin bişirilmәdәn 
keçmәmiş (xam) mәmulatların, hәm dә ilk bişirmә (biskvit) prosesindәn keçmiş әşyaların bәzәdilmә-
sindә istifadә etmәk mümkündür. Tarixi kontekstdә, bu texnika sadәliyi vә әlçatanlığı sәbәbindәn 
qәdim dövr sәnәtkarları tәrәfindәn geniş şәkildә tәtbiq edilmişdir. Texnoloji proseslәrdәn biri dә 
rәnglәnmiş anqobun üzәrindә sonradan şir (qlazur) tәtbiq edildiyi hallarda baş verәn kimyәvi qar-
şılıqlı tәsirdir. Şirin kimyәvi tәrkibi anqobun rәng tonuna әhәmiyyәtli dәrәcәdә tәsir göstәrә bilәr. 
Bәzi hallarda şir anqobun rәngini daha parlaq edir, digәr hallarda isә onu tutqunlaşdıra vә ya tamamilә 
dәyişdirә bilәr. Bu sәbәbdәn, anqob-şir uyğunluğu әvvәlcәdәn sınaq nümunәlәri üzәrindә yoxlanıl-
malıdır. 

Anqobun keramikanın sәthinә çәkilmәsi müxtәlif üsullarla hәyata keçirilmişdir. Әn geniş yayıl-
mış üsulları aşağıdakılardır: 

Keramika mәmulatının üzәrinә anqobu fırça ilә çәkmә çәkilmә üsulu. 
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Keramika mәmulatının üzәrinә anqobu süngәrlә çәkmә üsulu. 
Keramika mәmulatının üzәrinә anqobun axıdılması üsulu. 
Keramika mәmulatını anoba batırma üsulu. 
Anqobu gil qabın vә ya hәr hansı bir keramika mәmulatın üzәrinә çәkmәzdәn әvvәl çiy (xam) 

keramika mәmulatının sәthinin azca nәmlәndirilmәsi mәqsәdәuyğundur. Bu, suyun sәthә incә sıçra-
dılması vә ya nәm süngәrlә yüngülcә silinmә yolu ilә hәyata keçirilir. Bu ilkin nәmlәndirmә anqobun 
әsas keramika kütlәsinә daha yaxşı yapışmasını tәmin edir vә quruma prosesindә ayrılmaların qarşı-
sını alır. Anqob qatının optimal qalınlığı 1-2 mm arasında dәyişir. Bu qalınlıq hәm dekorativ effektin 
tәmin edilmәsi, hәm dә texnoloji etibarlılıq baxımından vacibdir. Әgәr anqob qatı hәddindәn artıq 
qalın olarsa (2 mm-dәn çox), quruma vә sonrakı bişirmә proseslәri zamanı qatın soyulması, qabarması 
vә ya çatlaması kimi qüsurlar baş verә bilәr. Çox nazik qat isә (1 mm-dәn az) qeyri-bәrabәr rәng 
örtüyü yarada vә altdakı keramika nüvәsinin rәngini tam gizlәdә bilmәz. 

Anqobun tәtbiqi ilә bağlı bir sıra әnәnәvi bәzәk üsulları da mövcuddur. Bu üsullar sadә әl hәrә-
kәtlәrindәn tutmuş mürәkkәb inkrustasiya texnikalarına qәdәr geniş spektri әhatә edir. Barmaqla 
bәzәk (Lәkәlәmә texnikası) gil qabların vә digәr keramika mәmulatlarının sәthlәrinin bәzәdilmәsinin 
әn qәdim vә sadә üsullarından biridir. Texnikanın mahiyyәti, hәlә tam qurumamış anqob qatının üzә-
rindә barmaq ucları ilә dalğavarı, spiral vә ya digәr hәndәsi naxışların yaradılmasından ibarәtdir. Bu 
metod, anqobun rәngi ilә alt tәbәqәdәki әsas keramika nüvәsinin rәngi arasında sürәtli vә canlı kont-
rast yaratmağa imkan verir. Barmaq izlәrinin tәkrarı nәticәsindә ritmik, üzvi vә dinamik sәth struk-
turları әldә edilir. Daraqla işlәmә üsulu zamanı adi mәişәt әşyaları – köhnә daraq, soğan doğramaq 
üçün istifadә edilәn xüsusi alәt vә ya hәr hansı bir dişli әşya tәtbiq olunur. Sәnәtkar darağı hәlә yaş 
olan anqob qatının üzәrindә müәyyәn bir istiqamәtdә aparmaqla paralel vә ya dalğalı xәtlәr әmәlә 
gәtirir. Dişlәrin qalınlığından vә arasındakı mәsafәdәn asılı olaraq müxtәlif teksturalar yaratmaq 
mümkündür. Bu üsul xüsusilә xalq dulusçuluğunda geniş yayılmışdır. İnkrustasiya (Oyma-doldurma 
texnikası) üsulu daha mürәkkәb vә tәsirli bәzәk üsullarından biridir. Proses aşağıdakı mәrhәlәlәrdәn 
ibarәtdir: Oyulma üsulu qismәn qurumuş, dәrialtıbәrk vәziyyәtә çatmış keramika kütlәsinin sәthindә 
müәyyәn naxış (oyma, hәndәsi fiqurlar, bәzәk elementlәri) әmәlә gәtirilir. Oyma metal vә ya ağac 
qәlәmlә hәyata keçirilir. Doldurma üsulu zamanı yaranmış oyuqlar rәngli anqobla diqqәtlә dol-
durulur. Qatların tәkrarlanması prosesi zamanı birinci anqob tәbәqәsi quruduqca büzülür vә oyulmuş 
naxış daxilindә boşluqlar yarana bilәr. Bu qüsuru aradan qaldırmaq üçün ikinci anqob tәbәqәsi çәkilir. 
Artıqlığın tәmizlәnmәsi zamanı anqob tәbәqәsi yenidәn dәrialtıbәrk vәziyyәtә çatdıqda, sәthin üstün-
dә qalan artıq anqob metal vә ya plastik qaşıyıcı (şnal) vasitәsilә ehtiyatla tәmizlәnir. Bu mәrhәlәdә 
naxışın dәqiq konturları tamamilә üzә çıxır. Pastilaj (relyefli naxış çәkmә) üsulu zamanı anqob xam 
keramika sәthinә toxunduqda relyefli, üçölçülü iz buraxır. Bu izlәr ardıcıl tәtbiq edilmәklә müәyyәn 
naxış әmәlә gәtirilir. Keramika kütlәsi bu proses zamanı çox quru olmamalıdır, çünki hәddindәn artıq 
quru sәthdә treyser izlәri yapışmayaraq qopub düşә bilәr. Qurudulmuş mәmulat daha sonra bişirilir 
vә şirlәnir. Bu texnikanın mәnimsәnilmәsi müәyyәn tәcrübә vә bacarıq tәlәb edir. Yeni başlayanlar 
üçün düz vә ya açıq sәthlәr üzәrindә işlәmәk, hәmçinin kağız üzәrindә ilkin mәşqlәr aparmaq tövsiyә 
olunur. Flandrofka (Qravüra vә ya cızma texnikası) üsulu sәnәtkarlar tәrәfindәn keramika bәzәdil-
mәsindә geniş istifadә olunmuşdur. Texnoloji ardıcıllıq belә hәyata  keçirilir. Mәmulatın hәlә nәm 
olan sәthinә rezin armud formalı alәt vә ya buynuz vasitәsilә müxtәlif rәngli anqoblarla xәtlәr çәkilir. 
Bu xәtlәr bir-biri ilә tәmas edә bilәr. Xüsusi itilәnmiş metal çubuq vә ya qalın iynә ilә artıq çәkilmiş 
xәtlәr üzәrindә sürәtli hәrәkәtlәrlә eninә istiqamәtdә ardıcıl xәtlәr çәkilir. Proses әks istiqamәtdә, 
yәni artıq çәkilmiş xәtlәrin arasında tәkrarlanır. Bu zaman iynәnin iti ucu anqobun yapışqan kütlәsini 
sürüşdürәrәk ziqzaq formalı, dalğalı vә ya torvarı naxışlar yaradır. Flandrofka üsulu hәm hündür for-
malı qabların (vazalar, sürahilәr), hәm dә enli vә alçaq qabların (nimçәlәr, boşqablar) bәzәdilmәsindә 
uğurla tәtbiq edilә bilәr. 
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Şirlәmә, xüsusi rәngli boyaların konsentratlaşdırılmış suspenziyası olan şirin (qlazur) artıq 
bişirilmiş keramika mәmulatının sәthinә fırça, süngәr vә ya püskürtmә vasitәsilә çәkilmәsi prosesidir. 
Bu dekorativ qat tәtbiq edildikdәn sonra mәmulat yenidәn yüksәk temperatura mәruz qalır. Bu ikinci 
bişirmә prosesi zamanı şir әriyәrәk sәthdә bәrk, şüşәvarı, sukeçirmәz vә parlaq örtük әmәlә gәtirir. 
Şirlәmә yalnız dekorativ funksiyanı deyil, hәm dә keramika mәmulatının mexaniki möhkәmliyini, 
kimyәvi davamlılığını vә gigiyenik xüsusiyyәtlәrini әhәmiyyәtli dәrәcәdә yaxşılaşdırır. Şirsiz kera-
mika ilә müqayisәdә, şirlәnmiş mәhsullar maye vә qazları udmur, tәmizlәnmәsi asandır vә zamanla 
aşınmaya daha davamlıdır. Belәliklә, anqob vә şir texnologiyaları keramika istehsalının ayrılmaz his-
sәsini tәşkil edir. Bu üsullar vasitәsilә sәnәtkar hәm materialın fiziki xassәlәrini yaxşılaşdıra, hәm dә 
mәhsulun bәdii-estetik dәyәrini әhәmiyyәtli dәrәcәdә yüksәldә bilәr. 

Qurudulmuş mәmulatlar 900°C-dәn 1500°C-yә qәdәr olan temperaturda bişirilir. Birinci bişir-
mә (“utel” adlanır) 2,5-7 saat davam edir. Bu mәrhәlәdә terrakota adlanan mәmulatlar әldә edilir. 
Sonra mәmulatın sukeçirmәzliyini, kimyәvi davamlılığını vә estetik görünüşünü yaxşılaşdırmaq üçün 
şirlәnir. Şir (qlazur) keramika sәthindә asan әriyәn silikat birlәşmәlәrinin әrimәsi nәticәsindә әmәlә 
gәlәn nazik (0,1-0,3 mm) şüşәvarı örtükdür. Şirlәr bişirmә temperaturuna, hazırlanma üsuluna, 
tәrkibinә, xarici görünüşünә vә şәffaflıq dәrәcәsinә görә tәsnif edilir. Әsas tәrkib hissәlәri kvars, gil, 
kalium karbonat, bor turşusu, soda, boraks vә s.-dir. Dekorativ şirlәrin әrimә temperaturu 960-1500°C 
arasında dәyişir. Rәnglәndirmә alt qlazur vә üst qlazur üsulları ilә aparıla bilәr. Alt qlazur rәnglәri 
üçün kobalt oksidi (mavi), xrom oksidi (yaşıl vә qırmızı), nikel (qәhvәyi), manqan (qәhvәyi vә bәnöv-
şәyi), hәmçinin qızıl, platin, gümüş kimi metallardan istifadә edilir. Üst qlazur rәnglәri isә piqmentin 
flüor ilә qarışdırılması ilә әldә edilir vә 600-900°C-dә sabitlәşdirilir. Bu mәrhәlәdә mәmulatlar 150-
200°C temperatur tәsirinә mәruz qalır; kiçik hәcmli әşyalar üçün bir saatlıq müddәt kifayәt edәrkәn, 
iri mәmulatların daha uzun müddәt saxlanılması tәlәb olunur. Şirlәmә üsulu mәmulatın ölçüsündәn 
asılı olaraq batırma, tökmә, püskürtmә vә ya fırça ilә çәkmә yolu ilә hәyata keçirilir. Şirlәmә prose-
sindәn sonra mәmulat ikinci dәfә (qlazur bişirilmәsi) mufel sobasında bişirilir. Tәtbiq edilәn şir qatı-
nın qalınlığının nәzarәti xüsusi üsulla hәyata keçirilir. Bu mәqsәdlә, xam mәmulatın sәthinә qәlәmlә 
bir neçә xәtt çәkilir vә әşya şir mәhluluna batırılır. Әgәr hәmin xәtlәr zәif dә olsa görünmәyә davam 
edәrsә, şir qatının qalınlığı optimal hesab edilir. Mәmulatların daxili sәthlәrinin şirlәnmәsi üçün fәrqli 
prosedura tәtbiq edilir. Qabın hәcminin tәxminәn üçdә biri qәdәr şir suspenziyası içinә tökülür, sonra 
qab başqa bir qab istiqamәtindә әyilәrәk fırlanma hәrәkәtinә mәruz qoyulur. Düz boşqablar şir mәh-
luluna yan vәziyyәtdә batırılır, dәrin vә hәcmli әşyalar isә şaquli vәziyyәtdә şirlәnir. Böyük ölçülü 
mәmulatların üzlәnmәsi adәtәn püskürtmә üsulu ilә, mәhlulun qabın sәthi üzәrindә axıdılması yolu 
ilә vә ya geniş ştamplı yumşaq fırça vasitәsilә hәyata keçirilir. Tünd rәngli keramika sәthlәrindә par-
laq vә açıq çalarların әldә edilmәsi zәrurәti yarandıqda, emaye (qeyri-şәffaf şir) tәtbiq edilir. Ema-
yelәrin tәrkib hissәlәrinә demәk olar ki, hәmişә silisium dioksidi, bor anhidridi, alüminium oksidi, 
titan, qәlәvi vә qәlәvi-torpaq metallarının oksidlәri, hәmçinin qurğuşun vә sink daxildir. Şir tәbәqәsi 
ilә örtülmüş mәmulatlar son mәrhәlәdә yenidәn mufel sobasına yerlәşdirilir. Şirin bişirilmәsi prosesi 
başa çatdıqdan sonra keramika sәthindә parlaq rәng vә estetik cәhәtdәn dәyәrli bir parıltı әmәlә gәlir. 
Bu prosedura ilә birlikdә keramika mәhsulu bir neçә dәfә bişirmә prosesindәn keçә bilir. Belәliklә, 
hәr bir keramika әşyası bu mürәkkәb vә vaxt aparan texnoloji zәnciri tamamlamalıdır. 
 
NӘTİCӘ 
 

Aparılan tәdqiqat sonda onu qeyd etmәyә әsas verir ki, orta әsr keramikası maddi mәdәniyyәt 
tarixinin mühüm tәrkib hissәsi kimi tәkcә gündәlik hәyatın deyil, hәm dә iqtisadi, sosial vә mәdәni 
proseslәrin araşdırılmasında etibarlı mәnbә rolunu oynayır. Bu dövr keramika mәmulatlarının növü 
(farfor, fayans, mayolika, dulusçuluq keramikası) birbaşa olaraq xammalın tәrkibinә, üyüdülmә dәrә-
cәsinә, bişirilmә temperaturuna vә şirin kimyәvi formuluna görә fәrqlәnmişdir. Keramika istehsalının 
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texnoloji zәnciri xammalın seçilmәsindәn tutmuş hazır mәmulatın bişirilmәsinәdәk olan prosesi әhatә 
edir. Dulusçular keramika mәmulatlarını düzәldәrkәn bir çox üsullardan yüksәk sәnәtkarlıqla istifadә 
etmәklә yanaşı dekorativ bәzәk texnikalarına da yüksәk sәviyyәdә yiyәlәnmişdilәr. Xüsusilә anqobun 
tәtbiqi (fırça, batırma, axıdma), inkrustasiya (oyma-doldurma), flandrofka (cızma) vә pastilaj kimi 
üsullar onların tәkcә utilitar deyil, hәm dә estetik tәlәbatını әks etdirir. Şirlәmә texnologiyası isә ke-
ramika mәmulatlarının mexaniki möhkәmliyini, kimyәvi davamlılığını vә sukeçirmәzlik xüsusiyyәt-
lәrini әhәmiyyәtli dәrәcәdә artırmaqla yanaşı, mәhsulların bәdii dәyәrini dә yüksәldibdi. 
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