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1ـدرریختهگریآلیاژهایمسازچهنوعسیستمراهگاهیاستفادهمیشود.

2ـمنظورازراهگاهفشاریوغیرفشاریچیست؟

3ـمعمولاًدرآلیاژهایمسازچهنوعسیستمراهگاهیاستفادهمیشود.

    الف:فشاری

ب:غیرفشاری

   ج:فشاریوغیرفشاری

د:مرکب

4ـکدامموردازمزایاسیستمراهگاهیغیرفشاریمیباشد.

  الف:پرنبودنسیستمراهگاهی

ب:یکساننبودنمقدارجریانمذاب

  ج:مصرفحجمزیادمذاب

د:فرصتکافیبرایجداشدنموادناخواسته

5ـکدامموردازمزایاروشراهگاهازبالانمیباشد.

  الف:سادگیسیستمراهگاهی

ب:راندمانریختگیبالا

ج:مناسبنبودنبرایریختهگریآلیاژمس

د:ایجادانجمادجهتدار



      مقدمه
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آلیاژهای مس عموماً هدایت حرارتی زیادی داشــته و از این رو سیســتم راهگاهی تأثیر بســیار زیادی در درجه حرارت 

مذاب درون قالب و همچنین اثرات مشــخصی بر تشکیل گرمای موضعی و داغمه زدن قطعات بخصوص در نزدیک راهباره 

دارد. از طرف دیگر وظایف عمومی سیســتم راهگاهی از نظر تنظیم  شــیب حرارتی و جلوگیری از ورود سرباره و آخال نیز 

در آلیاژهای مس اهمیت فراوان دارد. اشــتباه در محل و اندازه اجزاء سیســتم راهگاهی معمولاً به بروز عیوب متعددی  در 

قطعه ریختگی منجر می  شود.

بــرای جلوگیــری از افزایــش ارتفاع بارریزی و فشــار 

حاصل از آن و همچنین حذف ســرباره و مــواد غیرفلزی، 

اســتفاده از حوضچه  های بالائی توصیه شــده است و کمتر 

از حوضچه  های قیفی که فقــط راهنمائی مذاب را به عهده 

دارند استفاده می شود و حوضچه لگنی مطابق )شکل 1ـ26( 

بیشترین مصرف را دارد.
شکل26-1

حوضچه بالای راهگاه را می توان در جریان قالب گیری از ماســه قالب ســاخت یا جداگانه از ماسه خشک یا ماسه ماهیچه 

تهیه و استفاده نمود. 

وجود راهباره و حوضچه پای راهگاه به منظور کاهش تلاطم مذاب و انجام عملیات ســرباره  گیری بسیار مؤثر می باشد و 

به همین دلیل معمولاً سطح مقطع راهبار )کانال اصلی( را 2 تا 4 برابر کانال راهگاه منظور می نمایند.

در مورد آلیاژهای مس نســبت های 2:8:1  و 3:9:1 در مورد  قطعاتی که به منبع تغذیه نیاز ندارند و یا در مورد قطعاتی 

که منبع  تغذیه در ارتباط با سیســتم راهگاهی نیست توصیه شده است در حالی که در سیستم  های معمولی مس  ریزی که 

تغذیه گرم )راهگاه تغذیه قطعه( بکار می  رود قطر کانال اصلی بســیار کوچک تر از فوق منظور شــده اســت و روابط 1:2:1  و 
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ــبت اندازه راهباره  ها را برابر و حتى كمى  ــت. در مورد  قطعات نازك و صفحات مى  توان نس ــده اس 2:3:2 و 4:6:3 توصيه ش
ــد تا از ورود هوا به محفظه قالب جلوگيرى نمايد.  بزرگتر از راهگاه بارريز منظور كرد راهگاه بايد حتى  الامكان مخروطى باش

(شكل 2ـ26)

شكل26-2

ــاد نيز متفاوت خواهد بود. آلياژهائى با  ــته  بندى اين آلياژ از نظر دامنه انجم ــذارى آلياژهاى مس با توجه به دس تغذيه  گ
ــهولت قابل  ــتند و از اين نظر جهت انجماد در آن ها به س ــته  اى هس انجماد كم دامنه نظير آلومينيم برنز داراى انجماد پوس
تشخيص مي باشد و محل تغذيه در اين آلياژها عموماً در قسمت  هاى ضخيم و قسمت  هائى كه ديرتر سرد مي شوند قرار دارد 
ــاد خميرى علاوه بر تغذيه  گذارى، ايجاد جهت انجماد (انجماد جهت  دار) در  ــاى با انجماد پر دامنه به دليل نوع انجم آلياژه
قطعه ريختگى به وسيله مبرد، عايق و مواد گرمازا است. بدين ترتيب آلياژ در قسمت هاى مجاور مبرد با سرعت بيشترى سرد 

مي شود در حاليكه قسمت هاى مجاور عايق زمان بيشترى را در حالت مذاب باقى خواهند ماند (شكل 3ـ26) 

كاربرد عايقكاربرد تغذيهكاربرد مبرد+ تغذيه
شكل26-3
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1ـ26ـ نكات ايمنى و بهداشتي:
ــت  ــتى هنگام قالب گيرى، ذوب، بارريزى و جابجائى لازم اس رعايت كليه نكات ايمنى و بهداش

همچنين استفاده از لباس ايمنى، ماسك و ... الزامى است.

2ـ26ـ ابزار، تجهيزات و مواد لازم: 

مدل، درجه، صفحه زير درجه، جعبه ابزار قالب گيرى، شمش مس، روى، فسفر مس، مبرد، تغذيه.

شكل26-4

شكل26-5

2ـ26ـ مراحل انجام كار:
ـ مدلى مطابق (شكل 4ـ26) انتخاب كنيد

ـ مدل را طورى قالب گيرى كنيد كه تمام ضخامت قطعه 
در درجه زيرين قرار گيرد.

ــه روئى مطابق  ــى و تغذيه را در درج ــتم راهگاه ـ سيس
(شكل 5ـ26) تعبيه كنيد.
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ــتم راهگاهى و  ــدل را مجدداً قالب گيرى كنيد و سيس ـ م
تغذيه را مطابق (شكل 6ـ26) تعبيه كنيد.

ــكل  ــتفاده از راهگاه و مبرد مطابق (ش ــا اس ــدل را ب ـ م
7ـ26) قالب گيرى كنيد. 

ـ آلياژ برنج با 20 درصد روى تهيه كنيد.
ـ سه قالب آماده شده را بارريزى كنيد.

ــرد شدن قطعه  ها را از درجه خارج  ـ پس از انجماد و س
كنيد و پس از تميزكارى آنها را با هم از لحاظ كيفيت سطح، 

سلامت قطعه و ... بررسى كنيد.
ــتفاده از تغذيه و مبرد  ــن 1: مدل فوق را بدون اس تمري

قالب گيرى نموده و نتيجه را بررسى كنيد.

شكل26-6

مبرد

شكل26-7



واحد كار شماره (27): 

161

راهگاهى  سيستم  بررسى   
چدن هاى  در  تغذيه  گذارى  و 

خاكسترى

 هدف:

1ـ وظيفه سيستم راهگاهى در توليد قطعات ريختگى آهنى را توضيح دهد.
2ـ شرايط توليد قطعه ريختگى كامل را شرح دهد.

3ـ قالب گيرى يك مدل با چند روش راهگاه  گذارى و تغذيه  گذارى را انجام دهد.
4ـ قطعات ريخته شده با سيستم راهگاهى و تغذيه  گذارى متفاوت را با هم مقايسه نمايد. 



پيش آزمون شماره(27)
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1ـ مهم ترين ويژگى راهگاه  گذارى از پائين كدام است.
الف: ايجاد جريانى آرام با حداقل تلاطم

ب: ايجاد جريانى آرام با حداكثر آشفتگى
ج: ايجاد شيب حرارتى مناسب براى انجماد پوسته  اى 

د: ايجاد شيب حرارتى براى انجماد خميرى 
2ـ  آخال  گيرى با استفاده از موانع و گلوئى در سيستم راهگاهى در مورد كدام مواد زير كاربرد دارد.

الف: فلزات آهنى    
ب: فلزات غيرآهنى    

ج: برنزها
د: آلياژهاى آلومينيم.

3ـ در ريخته  گرى كدام نوع چدن به تغذيه  گذارى كمترى نياز است؟ چرا؟



      مقدمه
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وظيفه يك سيستم راهگاهى در توليد قطعات ريختگى آهنى تأمين شرايط زير است.
1ـ توليد قطعه ريختگى كامل بدون معايب سطحى نظير نرسيدن بار 

2ـ انتقال مذاب تميز از راهگاه به محفظه قالب
3ـ توليد قطعه ريختگى سالم، عارى از حفره  ها و معايب انقباضى 

4ـ سهولت جداكردن راهگاه و تغذيه از قطعه با هزينه كم 
چگونگى رسيدن به اهداف فوق به قرار زير است:

1ـ طراحى راهگاه بارريز: معمولاً راهگاه بارريز از بالا به پائين با شيب 2 تا 7 درجه بايد باريك شود شكل (1ـ27) 

شكل27-1

شكل27-2

ــه برابر   2ـ طراحى راهگاه اصلى (راهبار): راهگاه اصلى س
مقطع گلوگاه انتخاب شود تا سرباره، ذرات ماسه، ناخالصى  ها 
از مذاب جدا شود نسبت 1:3:2 در عمل كاربرد زيادى دارد. 

(شكل 2ـ27)
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براى جمع  آورى ناخالصى در مسير راهگاه اصلى، در امتداد آن حوضچه حبس سرباره و ناخالصى تعبيه مى  شود و در اين 
ناحيه راهگاه فرعى تعبيه نمى  گردد. شكل (3ـ27).

شكل27-3

روش ديگر براى جلوگيرى از ورود سرباره به محفظه قالب استفاده از يك راهگاه عمومى در مسير راهگاه اصلى مي باشد. 
سرباره  ها در اين راهگاه عمودى در بالا جمع شده و مذاب تميز از زير سرباره به راهگاه اصلى ثانويه وارد مى  گردد بهتر است 

راهگاه اصلى ثانويه و راهگاه اصلى اوليه در يك خط مستقيم نباشد (شكل 4ـ27)

شكل27-4
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چنانچه راهگاه  هاى  فرعى طورى طراحى شوند كه مذاب  همزمان و هماهنگ از كليه راهگاه هاى فرعى وارد قالب شود 
ــتيابى به اين مقصود، سطح مقطع هر يك از راهگاه هاى فرعى بايد  متفاوت با راهگاه  ــب  ترين روش مى  باشد براى دس مناس

قبل از آن باشد  (شكل 5ـ27) 
            

              
شكل27-5

(شكل 6ـ27) نمونه  هاى ديگرى از شكل راهگاه اصلى براى خارج كردن و جمع  آورى سرباره و آخال را نشان مى دهد. 

شكل27-6
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طراحى راهگاه فرعى (راهباره): چنانچه سطح مقطع راهگاه فرعى خيلى كوچك باشد، عيوبى از قبيل نيامد كردن مذاب 
ــد، امكان ورود  ــطح مقطع راهگاه فرعى خيلى بزرگ باش ــال راهگاه به قطعه بوجود مي آيد و اگر س ــل اتص ــاض در مح و انقب
ــكل  ــد و از طرفى قطع كردن راهگاه در تميزكارى نيز مش ــرباره همراه با مذاب  به داخل قالب زياد خواهد ش ناخالصى و س

خواهد بود لذا سطح مقطع راهگاه فرعى برحسب ضخامت قطعه بايد  انتخاب شود.
تغذيه: قطعات صفحه  اى شكل با سطح تماس زياد با ماسه به سرعت سرد شده و در مواردى نياز به  تغذيه  گذارى ندارند 
در حاليكه قطعات حجيم با نسبت سطح به حجم كم بسته به نوع  چدن، شرايط ريختن مذاب و عوامل مربوط به  قالب نياز 
به تغذيه  گذارى دارند. از آنجائيكه چدن  ها در جريان انجماد داراى انبساط هستند، لذا نياز به تغذيه كم ترى از فلزات ديگر 

ريختگى دارند از اين رو از راهگاه اصلى مى  توان به عنوان تغذيه قطعات ريختگى استفاده نمود (شكل 7ـ27)

شكل27-7

ــار ثقل، نيروى محركه لازم براى جريان مذاب از  ــند فش چنانچه راهبار در درجه روئى بوده و قطعات در درجه زير  باش
راهبار به قطعات ريختگى را فراهم مى  سازد. استفاده راهگاه اصلى و تغذيه در راهگاه اصلى، نظير حالت فوق، شيب حرارتى 
ــاط گرافيت  ــكل قالب در جريان انبس ــبى از طرف تغذيه به طرف قطعه ريختگى فراهم آورده و لذا مانع  از تغيير ش مناس
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ــاط مذاب در محفظه قالب بوده و لذا  ــت مذاب از قطعه به طرف تغذيه در جريان انبس مى گردد. دليل اين امر امكان برگش
فشار حاصله از انبساط قطعه در تغذيه صرفه  جوئى مى  گردد. (شكل 8ـ27) 

شكل27-8

بطور كلى استفاده از تغذيه  هاى كنارى در چدن ريزى بيشتر از تغذيه  گذارى روى قطعه متداول است.

1ـ27ـ نكات ايمنى و بهداشتي:
رعايت كليه نكات ايمنى و بهداشتي هنگام قالب گيرى، ذوب، بارريزى و حمل و جابجائى لازم است 

همچنين استفاده از لباس نسوز، كفش و كلاه ايمنى و وزنه  گذارى روى  قالب  ها الزامى است. 

2ـ27ـ ابزار، تجهيزات و مواد لازم: 

ــح، وزنه، لباس ايمنى،  ــه ابزار قالب گيرى، چدن، مواد تلقي ــه  اى زمينى، مدل، درجه، صفحه زير درجه، جعب ــوره ي بوت ك
كمچه.
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3ـ27ـ مراحل انجام كار:
ـ مدلى مطابق (شكل 9ـ27) انتخاب كنيد.

ــتفاده از سيستم راهگاهى جانبى  ـ مدل را بار اول با اس
ــكل 10ـ27) بدون استفاده از تغذيه قالب گيرى و  مطابق (ش

ريخته گرى نمائيد.

ــتفاده از سيستم راهگاهى از بالا  ـ مدل را  بار دوم با اس
ــكل (11ـ27) بدون استفاده از تغذيه  (روى ناف) مطابق ش

قالب گيرى و ريخته  گرى نمائيد.

ـ مدل را بار سوم با استفاده از سيستم راهگاهى تماسى 
ــكل 12ـ27) بدون استفاده از تغذيه قالب گيرى و  مطابق (ش

ريخته  گرى نمائيد. 

        

شكل27-9

شكل27-10

شكل27-11

شكل27-12
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ــتم راهگاهى  ــتفاده از سيس ــدل را بار چهارم  با اس ـ م
ــرى و ريخته  گرى  ــكل 13ـ27) قالب گي ــه مطابق (ش و تغذي

نمائيد.

ــتم راهگاهى و  ــتفاده از سيس ــدل را بار پنجم با اس ـ م
ــكل 14ـ27) قالب گيرى و ريخته  گرى  تغذيه سرد مطابق (ش

نمائيد.

ـ قطعات ريخته شده به طرق مختلف را با هم مقايسه و 
نتيجه را بررسى كنيد.

ــكل 15-27 انتخاب  ــتوانه  اى مطابق ش تمرين: مدل اس
نموده و مدل را يكبار در درجه زيرى و يكبار در درجه روئى 

قالب گيرى و ريخته  گرى نمائيد و نتيجه را بررسى كنيد. 

شكل27-13

شكل27-14

شكل27-15
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بررسى كيفيت سطحى قطعات 
ريختگى

 هدف:

هدف هاى رفتارى: 
از فراگير انتظار مي رود پس از پايان اين جلسه بتواند: 

1ـ نقش پوشش دادن قالب را بداند.
2ـ مواد پوشش براى   قالب  ها را بداند.

3ـ روش  هاى پوشش دادن قالب و ماهيچه را بداند.
4ـ پوشش قالب  ها با روش  هاى مختلف را انجام دهد.

5ـ پوشش قالب  ها براى آلياژهاى آهنى و غيرآهنى را انجام دهد. 



پيش آزمون شماره(28)
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1ـ انواع مواد پوششى جهت قالب  هاى موقت را نام ببريد.
2ـ روش  هاى پوشش دادن قالب را نام ببريد.

3ـ روش  هاى پوشش دادن ماهيچه را نام ببريد.
4ـ هدف از پوشش دادن قالب و ماهيچه توسط مواد پوششى چيست؟

الف: افزايش استحكام ماهيچه
ب: جلوگيرى از واكنش مذاب با قالب و ماهيچه 
ج: جلوگيرى از انقباض  و انبساط قالب و ماهيچه

د: كاهش زمان ريختگى 



      مقدمه
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هنگامى كه فلز مذاب با درجه حرارت بالا وارد قالب  هاى موقت مى  شود ممكن است بين مذاب و مواد قالب يا ماهيچه فعل 
و انفعالات فيزيكى و شيميائى انجام  شود. اين واكنش  ها سبب مى  شود كيفيت قطعات ريختگى از لحاظ خواص متالوژيكى 
ــطوح زبر و خشن مى  باشد كه بيشتر در ماهيچه  ــود س و مكانيكى كاهش پيدا كند. مهمترين عيبى كه در قطعه ايجاد مى  ش

و قالب  هاى ماسه   اى مشاهده مى  شود.
علت اين پديده نفوذ فلز  مذاب به قالب و ماهيچه و در نتيجه فعل و انفعالات شيميائى ميان فلز مذاب و اجزاى تشكيل 
دهنده  ى قالب يا ماهيچه يعنى ماسه و چسب مى  باشد. براى جلوگيرى از ايجاد چنين عيبى در  قطعه ريختگى بايد ارتباط 
بين مذاب و قالب به طريقى قطع شود براى اين منظور مناسب  ترين راه پوشش دادن سطح قالب و ماهيچه با مواد ديرگداز 
ــيميائى بين آن ها جلوگيرى  ــب و ماهيچه و در نتيجه فعل و انفعالات فيزيكى ـ ش ــن مواد از تماس مذاب با قال ــد. اي مى  باش
ــوند. مواد پوششى جامد  ــيم مى  ش ــى قالب و ماهيچه به دو گروه جامد و مخلوط مايع تقس مى كند. به طور كلى مواد پوشش
ــامل مواد ديرگدازى مانند مواد سيليكاتى، كربنى، اكسيدى مى  باشندو  ــتر در قالب هاى ماسه  اى  تر به كار مى  روند كه ش بيش
اين مواد با استفاده از غربال بسيارريز يا كيسه پودر به سطح قالب پاشيده مى  شوند و پودر اضافى به وسيله فوتك از محفظه 

قالب خارج مى   گردد.
مواد پوششى مخلوط مايع اصولاً در قالب  هاى ماسه  اى خشك و نيز ماهيچه  ها به كار مى  روند و قالب يا ماهيچه را با اين 

مواد با استفاده از روش قلم  مو و اسفنج، روش پاشيدن و يا روش غوطه  ورى پوشش مى  دهند.
ــطحى قطعات ريختگى در قالب  هاى ماسه  اى در دو حالت بدون پوشش و با استفاده از پوشش  ــه كيفيت س در اين جلس

مورد بررسى قرار مى  گيرند. 

1ـ28ـ نكات ايمنى و بهداشتي:
ــرى، ذوب و بارريزى و خارج كردن  ــتى در كليه مراحل قالب گي ــت نكات ايمنى و بهداش رعاي
قطعه و جابجائى آن ها لازم است. استفاده از دستكش، ماسك مجهز به عينك و لباس نسوز هنگام 

كار با كوره الزامى است.
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2ـ28ـ ابزار، تجهيزات و مواد لازم: 

درجه، مدل، صفحه زير درجه، جعبه ابزار قالب گيرى، مخلوط ماسه قالب گيرى، مخلوط ماسه ماهيچه، مواد پوشش قالب، 

ــرباره  گير  كوره ي بوته  اى، تجهيزات حمل و بارريزى، مواد س
ــزات و لباس ايمنى، قلم- ــمش آلومينيم، تجهي و دگازر، ش
ــفنج يا اسپرى، كيسه مخصوص پودر، جعبه ماهيچه،   مو، اس

ماسه چراغى، مشعل گاز.
3ـ28ـ مراحل انجام كار:

ــكل (1ـ28) را انتخاب  ــه  دار مطابق ش ــى ماهيچ ـ مدل
كنيد.

ــطح جدايش روى صفحه زير  ــه مدل را از طرف س ـ نيم
درجه قرار دهيد.

ـ درجه زيرين را روى صفحه زير درجه قرار دهيد.
ـ درجه را با مخلوط ماسه قالب گيرى، قالب گيرى كنيد.

ــا صفحه زير درجه 180 درجه  ــب زيرين را همراه ب ـ قال
برگردانيد.

ـ سطح قالب را پودر جدايش بپاشيد. شكل (2ـ28)
ـ نيمه ديگر مدل را روى نيمه زيرين قرار دهيد.

ـ درجه روئى را روى قالب زيرين قرار دهيد.
ـ لوله راهگاه را در محل مناسب قرار دهيد.

ـ درجه روئى را قالب گيرى نمائيد.
ـ كانال خروج هوا و حوضچه بارريز را ايجاد كنيد.

ـ لوله راهگاه را خارج نمائيد.
ـ قالب روئى را بلند كنيد و در محل مناسب قرار دهيد.

ـ بوسيله ابزار، حوضچه  ى پاى راهگاه، راهبار و راهباره را 
روى قالب زيرين ايجاد كنيد. شكل (3ـ28)

شكل28-1

شكل28-2

شكل28-3
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ــم آب مرطوب  ــيله قل ــراف دو نيمه مدل را به وس ـ اط
كنيد.

ــدل درآور از  ــس از لق كردن، با م ــه مدل را پ ـ دو نيم
داخل قالب ها خارج كنيد. 

ــى تهيه كنيد.  ــه چــراغ ــه را بــه روش ماس ـ مــاهيچ
(شكل 4ـ28)

ـ ماهيچه را در محل خود در قالب قرار دهيد.

ـ قالب روئى را روى قالب زيرين قرار داده و براى بارريزى 
در محل مربوطه قرار دهيد.

ــده قالب گيرى  ـ مدل فوق را مجدداً طبق مراحل ذكر ش
كنيد.

ــطح  ــل از قراردادن قالب روئى روى قالب زيرين، س ـ قب
قالب را با مواد پوششى جامد (آرد، تالك، كائولن، سنگ گچ) 

توسط كيسه پودر، پوشش دهيد 
ـ سطح ماهيچه را با مواد مخلوط مايع (22٪ تالك، ٪11 
ــط قلم  مو يا اسفنج يا  پودر گچ، 11٪ ملاس، 56٪ آب) توس
غوطه روى پوشش دهيد و آنرا توسط حرارت خشك كنيد تا 

آب موجود در مواد پوشش كاملاً بخار شود.
توجه: سطح قالب را نيز مي توان با مخلوط مايع با استفاده 

از اسپرى  پوشش داد.
ــب قــرار دهيد.  ــل خــود در قال ــه را در مح ـ مــاهيچ

(شكل 5ـ28)
ــرار داده و براى  ــب زيرين  ق ــى را روى قال ــب روئ ـ قال

بارريزى در محل مربوطه قرار دهيد. 
ـ كوره را روشن كنيد.

ـ  بوته را با شمش آلومينيم شارژ كنيد.

شكل28-4

شكل28-5
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ـ مذاب آلومينيم را تهيه كنيد.
ـ مذاب را گاززدائى كنيد.

ـ پس از سرباره  گيرى دو قالب را با مذاب آلومينيم بارريزى كنيد.
ـ پس از انجماد مذاب، دو قطعه را از قالب ها خارج كنيد.

ـ دو قطعه را تميزكارى كنيد. شكل (6ـ28)

شكل28-6

ــل و بعد از  ــطحى قب ــه را از لحاظ كيفيت س ـ دو قطع
پوشش با يكديگر مقايسه كنيد.

ـ نتيجه را به صورت گزارش كار ارائه دهيد.
تمرين: مدل فوق را به روش co2 قالب گيرى كنيد. و يك 
ــش و بار ديگر با پوشش پس از بارريزى مورد  بار بدون پوش

بررسى قرار دهيد.
ــاده مطابق شكل 7ـ28 را قالب گيرى  تمرين: يك مدل س
ــش از مذاب  ــش و بار ديگر با پوش كنيد و يك بار بدون پوش
ــش از مواد پوششى كربنى  ــتفاده كنيد براى پوش چدن اس

شكل7-28استفاده كنيد. 
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 آزمايش سياليت 

 هدف:

هدف هاي رفتاري:
از فراگير انتظار مي رود پس از پايان اين جلسه بتواند:

سياليت را توضيح دهد.   -1
عوامل مؤثر بر سياليت را شرح دهد  -2

آزمايش سياليت را در قالب هاي مختلف انجام دهد.   -3
ميزان سياليت را براي فلزات مختلف در قالب هاي موقت با هم مقايسه كند.   -4



پيش آزمون شماره(29)
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1ـ سياليت در ريخته  گرى را تعريف كنيد.
2ـ عوامل مؤثر در سياليت مذاب را نام ببريد.

3ـ مواد قالب چه تأثيرى در سياليت مذاب دارند.
4ـ روش  هاى اندازه  گيرى سياليت مذاب را نام ببريد.

5ـ فرق سياليت با گرانروى چيست.
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      مقدمه
ــمت  هاى قالب، تحت سرعت بارريزى معين  ــت از توانائى و قابليت پر كردن تمام قس ــياليت در ريخته  گرى عبارت اس س
ــت نه يك عامل فيزيكى، كه عوامل مختلفى مانند درجه حرارت،  ــياليت فلز يك عامل ريخته  گرى اس ــط فلز مذاب. س توس
ــياليت  ــار هوا در س ــطحى قالب و اثرات فش ــطحى، مواد قالب، خواص حرارتى، اثرات س ــيميائى مذاب، تنش س تركيب ش

ريخته  گرى مؤثر است.
ــرايط ريخته  گرى قطعات مى  باشد. اين  ــامل ش ــات مختلفى وجود دارد كه ش ــياليت مذاب آزمايش براى تعيين ميزان س
ــات مدل مارپيچ يا صفحه درون مواد قالب، قالب گيرى مى  شود  ــات عبارتند از: آزمايش صفحه مارپيچ، در اين آزمايش آزمايش
ــبت طولى كه مذاب در نمونه مارپيچ طى  ــود. نس ــرعت و ارتفاع معين به داخل قالب ريخته مى   ش ــپس فلز مذاب با س س
مى كند تا جامد شود و يا نسبت سطح پر شده در نمونه صفحه  اى تعيين كننده سياليت نسبى مذاب تحت شرايط آزمايش 

مى  باشد.
در اين جلسه ميزان سياليت مذاب آلومينيم با تركيب شيميائى و فوق ذوب مشخص اندازه  گيرى مى  شود.

1ـ29ـ نكات ايمنى و بهداشتي:
ــارژ  ــتى در كليه مراحل قالب گيرى، ذوب و بارريزى از جمله ش ــت نكات ايمنى و بهداش رعاي
ــتفاده از  ــت همچنين اس كردن بوته، ذوب، بارريزى، خارج كردن قطعه و جابجائى آنها الزامى اس

دستكش، ماسك مجهز به عينك و لباس نسوز هنگام كار با  كوره لازم است. 

2ـ29ـ ابزار، تجهيزات و مواد لازم: 

ــرباره گير، دگازر، تجهيزات و لباس ايمنى،  كوره ي بوته  اى، تجهيزات حمل بوته و بارريزى، مدل صفحه مارپيچ، مواد س
ــه قالب گيرى، ماسه سيليسى co2 ، چسب سيليكات سديم، گاز co2، شمش آلومينيم، درجه، صفحه زير درجه،  مخلوط ماس

جعبه ابزار  قالب گيرى.
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3ـ29- مراحل انجام كار:
ـ مدل صفحه مارپيچ را از طرف سطح جدايش روى صفحه زيردرجه گذاشته و درجه زيرين را روى صفحه مارپيچ قرار 

دهيد.
ـ درجه را با مخلوط ماسه قالب گيرى، قالب گيرى نمائيد. 

ـ قالب زيرين و صفحه مارپيچ را همراه صفحه زير درجه 180 درجه برگردانيد. 
ـ درجه روئى را روى قالب زيرين قرار دهيد.

ـ لوله راهگاه را در محل خود قرار دهيد.
ـ درجه روئى را قالب گيرى كنيد. 

ـ كانال خروج هوا و حوضچه بارريز را ايجاد كنيد.
ـ لوله راهگاه را خارج كنيد شكل

ـ قالب روئى را بلند كرده و در محل مناسب قرار دهيد.
ـ مدل صفحه  اى مارپيچ را خارج كنيد شكل (1ـ29) 

شكل29-1
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شكل29-2

ـ سطح قالب زيرين را تميز كنيد.
ـ قالب روئى را روى قالب زيرين قرار دهيد.

ــيله مذاب آلومينيم تهيه شده از شمش  ـ قالب را به وس
آلومينيم، بارريزى كنيد. 

ـ پس از انجماد مذاب قطعه را خارج كنيد.
ـ ميزان پيشروى مذاب را اندازه  گيرى كنيد.

نكته: ميزان پيشروى مذاب آلومينيم نشان  دهنده ميزان 
ــد.  ــه  اى مي باش ــياليت مــذاب آلومينيم در قــالب ماس س

(شكل 2ـ29)

ـ دو قالب ديگر با همين روش تهيه كنيد و مذاب آلومينيم را با فوق ذوب  هاى  مختلف نسبت به نمونه اول درون قالب  ها 
ريخته و ميزان سياليت را اندازه  گيرى كنيد.

ـ سه نمونه را با هم  از لحاظ سياليت با توجه  به تغيير  درجه حرارت بارريزى با يكديگر مقايسه كنيد.
تمرين 1: ميزان سياليت مذاب آلومينيم را در قالب تهيه شده به روش co2 در سه فوق ذوب مختلف اندازه  گيرى نمائيد 

و با  روش ماسه معمولى مقايسه كنيد.
تمرين 2: ميزان سياليت آلياژهاى (Al – Si) و (Al – Cu) را در قالب  هاى ماسه  اى اندازه  گيرى نمائيد.

تمرين 3: ميزان سياليت چدن خاكسترى را در قالب  هاى ماسه  اى با فوق ذوب  هاى مختلف اندازه  گيرى نمائيد. 
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تبخيرى  مدل هاى  ريخته  گرى   
(فومى)

 هدف:

هدف هاى رفتارى: 
از فراگير انتظار مى  رود پس از پايان اين جلسه بتواند:

1ـ ريخته  گرى مدل  هاى تبخيرى را شرح دهد.
2ـ مدل قطعه موردنظر را آماده نمايد.

3ـ مدل را قالب گيرى و ريخته  گرى نمايد.
4ـ عيوب احتمالى ايجاد شده در قطعه را مورد بررسى قرار دهد.
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1ـ تفاوت مدل  هاى از بين رونده با مدل  هاى ديگر چيست.
2ـ قالب  هاى توپر را با چه مدلى قالب گيرى  مى  كنند.

الف: موم   
ب: پلى  استيرل

ج: پلى  استرين   
د: پلى  اتيلن

3ـ كدام مورد از مزايا ريخته  گرى قالب توپر نمى  باشد.
الف: سهولت در قالب گيرى

ب: حذف ماهيچه  گيرى و قالب ماهيچه
ج: كاهش عميات پليسه  گيرى

د: ايجاد شيب در مدل
4ـ كدام مورد از معايب ريخته  گرى  قالب توپر مى  باشد.

1- سرعت در قالب گيرى
2ـ امكان قالب گيرى تك درجه  اى 

3ـ حذف شيب در مدل 
4ـ هزينه بالاى ساخت قالب  



      مقدمه
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ــه در توليد قطعات بزرگ در تعداد كم و همچنين  توليد  ــت ك ــرى مدل  هاى فومى يكى از روش  هاى جديد اس ريخته  گ
انبوه قطعات كوچك كاربرد دارد. اين فرآيند توليد تحولى در صنايع قالب سازى جهت ساخت بدنه  هاى خودرو و ماشين  سازى 

ايجاد نموده است.
ــود.  ــت فوم (lost foom) و ريخته  گرى قالب پر (full mold) نيز ناميده مى  ش در صنعت ريخته  گرى اين فرآيند لاس

اين روش ريخته  گرى داراى مزايا و معايبى است كه مهم ترين آن ها عبارتند از:
مزايا:

1ـ سهولت در قالب گيرى
2ـ حذف شيب در مدل

3ـ كاهش عمليات پليسه  گيرى و تراشكارى
4ـ حذف ماهيچه  گيرى و قالب ماهيچه

5ـ امكان قالب گيرى قطعات پيچيده 
6ـ سرعت در قالب گيرى 

7ـ حذف مواد افزودنى به ماسه در روش ماسه خشك 
8ـ امكان قالب گيرى تك درجه  اى

معايب:
1ـ محدوديت ريخته  گرى قطعات با ضخامت كمتر از 5 ميلي متر براى فلزات با نقطه ذوب پائين

2ـ هزينه بالاى ساخت قالب  
3ـ هزينه مصرف مواد فوم براى هر قطعه 

ــه خشك بدون چسب انجام مى  گيرد در اين  ــب و ماس ــه تر با  چس فرآيند ريخته  گرى مدل  هاى فومى به دو صورت ماس
جلسه به روش ماسه تر مى  پردازيم.
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1ـ30ـ نكات ايمنى و بهداشتي: 
رعايت كليه نكات ايمنى و بهداشتي هنگام تهيه مدل، قالب گيرى، ذوب، بارريزى و جابجائى 

لازم است همچنين هنگام سوزاندن مواد فومى استفاده از ماسك الزامى است.

2ـ30ـ ابزار، تجهيزات و مواد لازم: 

مواد فومى، تجهيزات لازم جهت برش و شكل دادن فوم، مشعل گاز، چسب مخصوص فوم، درجه، جعبه ابزار قالب گيرى 
شمش آلومينيم، لباس ايمنى، ماسك. 

3ـ30ـ مراحل انجام كار:
با استفاده از سيستم حرارتى (ميز مجهز به المنت برقى) فوم را مطابق نقشه مدل، فرم دهيد و در صورت لزوم تكه  هاى 

فوم را بهم بچسبانيد (شكل 1ـ30)

شكل30-1

شكل30-2

ـ درجه  اى متناسب با مدل فومى انتخاب كنيد.
ــرى نمائيد.     ــن قالب گي ــه زيــري ــدل را در درجــ ـ مــ

(شكل 2ـ30) 
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ـ به وسيله سيخ هوا، كانال خروج هوا ايجاد كنيد.
ــتم  ــتفاده از مواد فومى سيس ـ قالب را برگردانيد و با اس
ــب روى قالب زيرين  راهگاهى را برش دهيد و در محل مناس

قرار دهيد (شكل 3ـ30) 

ـ لوله راهگاه را در محل مشخص قرار دهيد.
ــرار دهيد و آن را  ــى را روى قالب زيرين ق ــه روئ ـ درج

قالب گيرى نمائيد.

ــه راهگاه را ايجاد كنيد، كانال خروج گاز ايجاد  ـ حوضچ
كنيد. 

ـ لوله راهگاه را خارج كنيد 
ـ در صورت امكان به وسيله مشعل گاز مدل را بسوزانيد 
ــا مدل تبخير گردد، در غير اينصورت با ريختن مذاب مدل  ت

تبخير مي شود (شكل 4ـ30)
ـ پس از آماده شدن مذاب قالب آماده را بارريزى كنيد.

ــته و  ــزى مذاب بصورت پيوس ــت كنيد بارري ــه: دق توج
يكنواخت انجام گيرد.

شكل30-3

شكل30-4
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ـ پس از سرد شدن قطعه را از قالب خارج نمائيد.
ـ ماسه اطراف قطعه را به وسيله برس سيمى تميز كنيد. 

(شكل 5ـ30) 
ـ قطعه ريخته شده را  با قطعه  اى كه با استفاده از مدل 
ــده، از لحاظ كيفيت سطح مقايسه  چوبى يا فلزى ريخته ش

كنيد. 

ــكل 6-30 را تهيه  ــه ش تمرين: مدل فومي مطابق نقش
نموده و سپس قالبگيري و ريخته گري نمائيد. 

شكل30-5

شكل30-6
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