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 چکيده 

تحقیق به عمل آمده شامل تعدادی از عیوب قطعات آلومینیومي تحت فشار مي باشد و سعي بر آن شده که 

 های مک عیب - گازی های مک عیب –عیب نیامد   -عیب سرد جوشي   عیبهای مهم آن از جمله

 و ریزه سخت عیب – خوردگي ترک عیب –(  ریزمک)  سوزني های مک عیب – آبلگي عیب –انقباضي

 کیفیت به صنعت امروزی نیاز است ذکر قابل.  گیرد قرار جوئي چاره و بررسي مورد سرد های قطره عیب

تولید کنندگان به سطوح جدیدی از کیفیت و بازده تولید دست یابند و اگر  که کند مي ایجاب بالاتر های

چه این نوع  ریخته گری محدودیتهایي دارد اما ثابت شده که با بکارگیری اصول مهندسي کارآیي آن به 

یک عیب در . خوبي بسیاری از فرآیندهای دیگر واهد بود و باعث بالابردن سطح کیفیت موجود خواهد شد

گست همیشه قراردادی است زیرا به نوع استفاده و نحوه برداشت هر مشتری از عملکرد و کارآیي قطعه دای

بستگي دارد بنابراین آنچه برای یک مشتری عیب محسوب مي شود ممکن است برای مشتری دیگر نقطه 

اصلي  ضعف به حساب نیاید تعریف این که چه چیز عیب محسوب مي شود به عهده مشتری است و مسأله

  نیازهای خاص هر قطعه مي باشد .

 

 ؛عیوبسیستم ؛ریخته گری؛قطعات،فشار؛کیفیتواژگان كليدي: 
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 مقدمه 

دایکاست یا ریخته گری تحت فشار عبارت است از روش تولید قطعه از طریق فلز مذاب و تحت فشار به درون قالب که پس از 

وع پمپ یا سیستم تزریق هدایت شود سپس در حالیکه پیستون پمپ مواد مذاب بسته شدن قالب ، مواد مذاب به داخل یک ن

را با سرعت از طریق سیستم تغذیه قالب به داخل حفره مي فرستد ، هوای داخل حفره از طریق سوراخهای هواکش خارج مي 

رارت مذاب مي باشد . از شود . این پمپ در بعضي از دستگاهها دارای درجه حرارت محیط و در برخي دیگر دارای درجه ح

کاربرد قطعات ریخته گری آلومینیوم رشد خود را آغاز نمود اولین محصولات آلومینیوم مختص به وسایل  01ابتدای قرن 

آشپزخانه و قطعات تزئیني بود بعد از جنگ جهاني دوم رشد سریعي در صنعت ریخته گری آلومینیوم بوقوع پیوست و علت 

به دلیل توسعه صنایع ریخته گری تزریقي ، میزان  0441بود . از سال  ALحکام عالي آلیاژهای اصلي آن نسبت وزن / است

مصرف و کاربرد آلومینیوم ریختگي شدیداً  افزایش پیدا نمود و بیشترین آن در صنایع اتومبیل سازی بود بخصوص در 

ایش بوده است که از طریق مواد آلومینیوم به صورت صعودی رو به افز ALکشورهایي مثل ژاپن سرعت رشد مصرف آلیاژهای 

 مي تواند وزن اتومبیل را کاهش دهند . 

 

 

 روش تحقيق 

 

 از ان یریجلوگ يبررسي انواع عیوب ریخته گری در قطعات آلومینیومي ریختگي تحت فشار وبررس

  عيب سرد جوشي

پیوستگي در قطعه ریخته شده مي شود . در سردجوشي عبارت است از برخورد دو جبهه از فلز مذاب اکسید شده که باعث نا

صورتي که انجماد فلز خیلي پیشرفته باشد اتصال دو جبهه مذاب بطور کامل انجام شده و سردجوشي به صورت کشیدگي در 

  . قطعه ظاهر مي شود

   نحوه ايجاد عيب سرد جوشي

یم شدن   مي تواند در اثر وجود یک مانع سردجوشي نتیجه تقسیم شدن موج مذاب در طول پر شدن قالب مي باشد این تقس

در راه عبور مذاب ) پین یا ماهیچه ( باشد و یا در اثر یک انسداد ناشي از جاری شدن به صورت جت مي باشد حضور اکسید در 

  فلز مذاب قبل از ریخته گری پدیده سردجوشي را شدیدتر مي نماید

 عیب نیامد

به قسمت هایي از قطعه ایجاد مي شود این عیب  مي تواند در نواحي نازک قطعه  نیامد عیبي است که در اثر نرسیدن مذاب

 . ایجاد شود و از نظر ظاهری به عیب سردجوشي شبیه است

 نحوه ایجاد عیب نیامد  

عیب نیامد نتیجه تقسیم شدن جبهه مذاب در حین پر شدن قالب است فلز خیلي سرد بوده و یا زمان پر شدن قالب خیلي 

مي باشد و یا حتي ممکن است جهت حرکت مذاب در قالب در حین پرشدن  قالب نامناسب باشد به طوری که مذاب  طولاني

مسیر طولاني را برای رسیدن به هدف بپیماید در این حال قبل از اینکه قالب توسط مذاب پر شود انجماد آغاز شده و نیامد 

 .ایجاد مي شود

   عيب مک هاي گازي

مک هایي با دیواره صاف ظاهر مي شود که شکل کروی داشته و با سطح خارجي نیز ارتباطي ندارند سطح این عیب به صورت 

داخلي این مک ها معمولا ً براق بوده اما گاهي ممکن است تا حدودی اکسیده نیز شده باشد که بستگي به منشأ ایجاد مک ها 

 . دارد
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  نحوه ايجاد عيب مک هاي گازي 

ن پر شدن قالب : پرشدن قالب های ریخته گری تحت فشار معمولا ً به صورت تلاطمي انجام شده و این الف ( حبس هوا در حی

  . تلاطم باعث حبس هوا در قالب مي شود

ب( حبس هوا در محفظه نگهدارنده مذاب : در ماشین های محفظه سرد در هنگام اولین فاز تزریق ذوب هوا مي تواند وارد 

  . شدن قالب هوا در بخش های زیادی از مذاب محبوس گردد مذاب شده و در هنگام پر

پ( حبس گاز در محفظه سیلندر تزریق : این حالت در اثر تبخیر و یا تجزیه ماده حلال موجود در روانساز پیستون ایجاد مي 

 . شود در نتیجه در هنگام ورود مذاب به این قسمت ها باید ماده روانساز به صورت خشک باشد

از از طریق مواد مذاب : همان فرآیند ذکر شده در فوق مي باشد که ناشي از تبخیر ناقص روانساز قالب و یا تجزیه ت( حبس گ

  . آن هنگام رسیدن مذاب مي باشد

ث( آزاد شدن گاز حل شده در فلز مذاب : آلومینیوم و آلیاژهای آن به راحتي آب و دیگر ترکیبات هیدروژن دار ) مانند روغن و 

را تجزیه مي نمایند هیدروژن آزاد شده در هنگام این تجزیه در فلز حل شده و هر چه دما باشد میزان ورود هیدروژن  گریس (

به فلز نیز بیشتر خواهد بود برعکس حلالیت هیدروژن درآلومینیوم در حالت جامد عملا ً ناچیز است در نتیجه در حین انجماد 

 . اد سوراخ های ریز مي نمایدهیدروژن حل شده در مذاب آزاد شده و ایج

   : عيب مک هاي انقباضي 

مک های انقباض به صورت حفره با فرم و اندازه متغیر مي باشند این مک ها بر عکس مک و  حفره های گازی سطوح صاف و 

  . براق نداشته و کم و بیش حالت کندگي و سطوح دندریتي دارند

  نحوه ايجاد عيب مک هاي انقباضي 

انجماد فلز دچار انقباض حجمي گردیده و در صورت عدم وجود فلز مذاب جبران کننده انقباض ، این انقباض به  در هنگام

صورت یک یا چند حفره ظاهر مي گردد این حفره ها مي توانند در سطح قطعات ریختگي ظاهر شوند ) مثلا ً در مواردی که 

بسته در داخل قطعه محبوس گردند که معمولا ً در ریخته  مذاب در شمش ریزی منجمد مي شود ( و یا برعکس به صورت

  . گری تحت فشار مشاهده مي شود

   عيب آبلگي 

عیب آبلگي همانند حفره های گازی است اما در سطح قطعه ظاهر مي شود همچنین در مورد قطعات نازک این عیب مي تواند 

  . در دو سطح قطعه نیز ظاهر شوند

 

  طريقه ايجاد عيب آبلگي

روش ایجاد آبلگي همانند ایجاد عیب حفره های گازی است ولي در این مورد آزاد شدن هیدروژن حل شده بر خلاف ایجاد 

حفره های گازی ، به صورت غیر کافي انجام مي گیرد در  این حال در صورتي که درجه حرارت قطعه در هنگام باز کردن قالب 

بسیار ضعیف بوده و حفره های گازی ایجاد شده تحت فشار فوق العاده قوی موجب  بیش از حد بالا باشد مقاومت مکانیکي آلیاژ

تغییر شکل قطعه در نواحي نزدیک سطح مي شوند همچنین در صورت نازک بودن قطعه نسبت به قطر حفره گازی نیز عیب 

   فوق به وجود مي آید

 (عيب مک هاي سوزني ) ريزمک 

  . بسیار ریز ) چند صدم میلي متر ( و اغلب به صورت گروهي مشاهده مي گردندریز مک های سطحي به صورت سوراخ های 

   نحوه ايجاد عيب مک هاي سوزني

الف ( حبس گاز : در این مورد تاول های ریزی به وسیله حباب های گازی که در نواحي بسیار نزدیک سطح محبوس گردیده 

  . اند ایجاد مي شود
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  . در فلز نیز مي توانند عیب فوق را ایجاد نمایندب( اکسیدها : اکسیدهای  موجود 

   عيب ترک خوردگي 

عیب ترک خوردگي به صورت ایجاد ترک های کم و بیش نازک و عمیق ظاهر مي شود در برخي موارد این ترک ها مي توانند 

  .حتي ضخامت قطعه را نیز طي نمایند

  نحوه ايجاد عيب ترک خوردگي 

ای بوده و به فرم های غیرمنظم مي باشند این ترک ها هنگامي ایجاد   مي شوند که آلیاژ در انتهای  این نوع ترک ها بین دانه

انجماد تحت تنش باشد . در اغلب موارد خطر ایجادترک در نواحي از قطعه که مستعد ایجاد تنش مي باشند و در نقاط گرم 

  . بیشتر است

 

  عيب سخت ريزه

تاری و یا حضور اجسام خارجي مي باشد که در حین ساخت و یا فرسایش و یا شکست ابزار این عیب به صورت ناهنجاری ساخ

  . برش ایجاد مي شوند

  نحوه ايجاد عيب سخت ريزه

  . عیب سخت ریزه در ریخته گری تحت فشار مي تواند مبدأ متفاوتي داشته باشد

   الف ( ترکیبات بین فلزی

  m-Al(Fe,Mn)Si ترکیبات – 0 –الف 

ترکیبات بر روی برش های قطعات به صورت سوزن های کوتاه دیده مي شود که در حقیقت به صورت ذرات بریده مشاهده  این

  . مي شود

  x-Al(Fe,Mn)Si ترکیبات – 0 –الف 

 (m-Al(Fe,Mn)Si) این ترکیبات به فرم خطوط چیني ریز مشاهده مي شوند این ترکیبات نسبت به ترکیبات قسمت قبل

  . اص مکانیکي ضرر کمتری داشته و در فرآیند ساخت عملا ً مشکلي را ایجاد نمي نمایندبر روی خو

  c-Al(Fe,Mn)Si ترکیبات – 1 –الف 

این ترکیبات به شکل بلورهای چند وجهي با طول متغیر مي باشند این نوع ترکیبات هنگامي ایجاد مي شوند که درجه حرارت 

  . که این حد بستگي به مقدار آهن ، منگنز و کروم  در آلیاژ دارد حمام مذاب به کمتر از حد معیني باشد

  ب( اکسیداسیون ، واکنش با دیرگدازه ها

آلیاژهای آلومینیوم مخصوصا ً در حالت مایع طبیعتا ً بسیار اکسید شونده هستند  روی حمام آلیاژ مذاب معمولا ً لایه ای از  

کسید آلومینیوم گاما مي گویند این لایه به شدت محافظت کننده است اما طي چند اکسید آلومینیوم ایجاد مي شود که به آن ا

ساعت یا چند ده ساعت به اکسید آلومینیوم آلفا تبدیل مي شود سرعت تبدیل تابعي از درجه حرارت مي باشد از طرفي سرعت 

حت فشار بستگي به حضور فلز روی در اکسیداسیون همچنین به حضور برخي عناصر آلیاژی و از همه مهم تر در ریخته گری ت

  . آلیاژ دارد

  پ( ذرات خارجي

آزمایش سیستماتیک بر روی تعداد زیادی از نمونه ها به کمک میکروسکوپ الکترونیکي نشان داده اند که اغلب ذرات خارجي 

، متشکل از ذرات دیرگداز  موجود در قطعات ، متشکل از ذرات دیرگدازنشان داده اند که اغلب ذرات خارجي موجود در قطعات

 . ،)احتمالا ً با شکل تغییر یافته در اثر واکنش با آلومینیوم و یا ذرات بوته ( مي باشند

  عيب قطره هاي سرد 

قطرات سرد به صورت طبله های کم و بیش کروی به صورت محبوس در روی قطعه ظاهر مي شوند واغلب موارد نیز قابل حل 

  .تاری با فلز اطراف خود نمي باشند تنها راه تشخیص این عیوب ، بررسي ریز ساختار آنها مي باشدشدن و ایجاد پیوستگي ساخ
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  نحوه ايجاد عيب قطره هاي سرد

قطرات سرد قسمت هایي از فلز هستند که به سمت دیواره های قالب و یا ماهیچه پاشیده شده اند و بلافاصله نیز منجمد  

توسط مذاب بعدی حذف گردند این قطرات منجمد در داخل  قطعه محبوس شده ، بدون آنکه  گردیده اند بدون آنکه بتوانند

  . ذوب مجدد شده باشند این قطرات فقط باعث ایجاد یک غیرهمگوني در ساختار فلزی مي شوند

 طبقه بندی علل عیوب قطعات آلومینیومي ریختگي تحت فشار

 علل عیب سرد جوشي

 قعدم تنظیم حرکت پیستون تزری

 طرح نامناسب سیستم مذاب رساني

 پایین بودن سرعت دومین فاز مرحله تزریق

 بیش از حد بودن مقدار مذاب تزریق شونده

 سرد بودن قالب

 سرد بودن مذاب هنگام تزریق

 کوتاه بودن کورس ) زمان ( دومین مرحله تزریق

  

 علل عيب مک هاي گازي

طولاني بودن ؛  بالا بودن سرعت دومین مرحله تزریق؛یقمین مرحله تزربودن سرعت دو کم؛طرح نامناسب سیستم مذاب رساني

کیفیت نامناسب مذاب ) تمیز نبودن یا ؛ عدم وجود هواکش به میزان کافي در قالب؛ مشکل قالب گیری؛ زمان مرحله تزریق

  عدم تنظیم سرعت مرحله اول تزریق؛ حضور اکسیدها

 علل عيب مک هاي انقباضي

سرعت خیلي ؛  طرح نامناسب سیستم مذاب رساني؛عدم تنظیم حرکت پیستون تزریق؛  )ه سوم ) تزریقفشار نامناسب مرحل

  کیفیت نامناسب مذاب ) تمیز نبودن یا حضور اکسیدها؛ گرم بودن قالب؛ پایین مرحله دوم تزریق

 علل عيب آبلگي

طولاني بودن زمان ؛ عت مرحله دوم تزریقبالا بودن سر؛ سرعت پایین مرحله دوم تزریق؛ عدم تنظیم حرکت پیستون تزریق

کیفیت نامناسب مذاب ) تمیز نبودن یا ؛   عدم وجود هواکش به اندازه کافي در قالب؛ مشکل قالب گیری؛ مرحله دوم تزریق

  عدم تنظیم سرعت مرحله اول تزریق؛ وجود اکسیدها

 علل عيب مک هاي سوزني

عدم وجود هواکش به ؛ زمان نامناسب قالب گیری؛ طولاني بودن زمان مرحله دوم تزریق؛ طرح نامناسب سیستم مذاب رساني

  عدم تنظیم سرعت مرحله اول تزریق( ؛کیفیت نامناسب آلیاژ مذاب ) تمیز نبودن یا وجود اکسیده؛ میزان کافي در قالب

 علل عيب ترک خوردگي

مشکل قالب ؛ گرم بودن مذاب تزریق شونده؛  گرم بودن قالب؛ فشار نامناسب مرحله سوم تزریق؛  نامناسب بودن عمل تزریق

 کیفیت نامناسب مذاب ) تمیز نبودن یا وجود اکسیدها؛  گیری

 علل عيب سخت ريزه

اکسید شدن آلیاژ و ؛وجود ترکیبات بین فلزی در آلیاژ؛ نامناسب بودن زمان انجماد؛  نامناسب بودن ترکیب شیمیایي آلیاژ

  وجود هر گونه ذرات خارجي در آلیاژ؛  واکنش با دیرگدازه ها
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 علل عيب قطرات سرد

سرد بودن ؛ پایین بودن سرعت مرحله دوم تزریق؛ طرح نامناسب سیستم مذاب رساني؛  عدم تنظیم حرکت پیستون تزریق

  کوتاه بودن زمان مرحله دوم تزریق؛ مذاب تزریق شونده

 

 ومينيومي ريختگي تحت فشاربررسي روش هاي جلوگيري از ايجاد عيوب در قطعات آل

مشکلات تزریق : مشکلات مربوط به تزریق مذاب منجر به ایجاد ترک در حد قابل توجهي مي شوند به خصوص هنگامي که  

بیرون اندازه ها به طور موضعي روی قطعه فشار وارد کرده و قطعات هنگام خروج دچار تغییر شکل شوند در این حال فشار 

 . شده و منجر به شکست یا ایجاد ترک مي گردد جهت حل این عیب سه راه حل وجود دارد زیادی بر قطعات وارد

  . الف ( کوتاه کردن بیرون اندازه ها

  . ب( افزایش ضخامت راهگاه در محل تماس با قطعه

  . پ( بازبیني نحوه توزیع بیرون اندازه ها روی قطعه و یا افزایش قطر آنها

آمدن ذوب : تأثیر فشار اضافي در فاز سوم با دو فاکتور در ارتباط مي باشد مقدار فشار اعمال شده و اضافه فشار یا زمان بالا  

  تأخیر در کاربرد این فشار

الف ( مقدار فشار اعمال شده : فشار اضافي اثر مطلوبي بر کاهش عیوب به ویژه در مورد مک های انقباضي به وسیله اعمال 

در این حال تأثیر این فشار اضافي بر روی حفره های گازی کمتر محسوس مي باشد حداکثر فشار فشار در فاز یوتکتیکي دارد  

  . قابل اعمال بستگي به نیروی بسته شدن قالب دارد

گری تحت فشار ، انجماد سریعا ً انجام  -ب( تأخیر در اعمال فشار : با ایجاد تأخیر در اعمال فشار اضافي در مرحله سوم ریخته

به همین دلیل لازم است فشار مرحله سوم بلافاصله پس از پر شدن قالب اعمال گردد در غیر این صورت قسمت  مي پذیرد

 های نازک قطعات منجمد گردیده و مانع هر گونه انتقال فشار بر بقیه قسمت های قطعه مي گردد

 . 
ایجاد انواع عیوب است از جمله سرد  : حرکات ناگهاني پیستون تزریق عامل گريپاژ يا توقف نابهنگام پيستون تزريق 

جوشي ، نیامد، مک های انقباضي  و حتي عیب قطرات سرد ، گریپاژ پیستون به راحتي قابل تشخیص است به شرط آنکه 

  . منحني جابجایي و فشار آن را در اختیار داشته باشیم

 . دارد منشأ گریپاژ پیستون اغلب در سرد شدن نامناسب پیستون بوده که خود دو علت

  . الف ( کارکرد نامناسب سیستم خنک کننده پیستون تزریق

  . ب( دبي غیر کافي آب که ، نیاز به بازبیني و رگلاژ دارد

 : از طرفي علت های  دیگری نیز جهت گریپاژ پیستون وجود دارند

  الف ( سرد شدن بیش از حد پیستون تزریق

  به سیستم هیدرولیکب( بسته شدن شیر تزریق و یا دیگر عیوب مربوط 

  پ( گرفتگي فلر در سیلندر تزریق

  ت( طرح سیستم تغذیه قالب

 : چند عامل جهت نامناسب بودن قالب را مي توان ذکر نمود

 ایجاد موجب محاسبه بدون طراحي آن از بدتر حتي یا و باشد شده طراحي تجربي طریق از که سیستمي –الف ( روش طراحي 

 . گردد مي عیوب

اط قطعه به سختي از مذاب تغذیه شده و یا برعکس موجب نق برخي حال این در –اه بودن طول راهگاه ورودی مذاب ب ( کوت

  . چرخش مجدد مذاب در داخل قالب مي گردد
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 یا و 1) شود پر مذاب ورودی راهگاه حد از بیش مقدار توسط قطعه که صورتي در –پ( تعداد بیش از حد راهگاه ورودی مذاب 

  ( خوردگي نا مناسب وجود دارد ) عیوب سردجوشي و نیامد جوش خطر قالب شدن پر طول در باشد زیاد آنها فاصله و ( بیشتر

ت( نوع سیستم راهگاهي برای قطعه ریختگي نامناسب باشد فرم قطعه یک پارامتر مهم جهت انتخاب سیستم راهگاهي به 

 . بهترین شکل ممکن به منظور پر شدن صحیح قالب مي باشد

 

: مقدار نامناسب مذاب عامل مهمي در پیدایش عیوب است در  ميزان كردن نامناسب ذوب با مقدار بيش از حد ذوب 

نتیجه هنگامي که مذاب در حد بیش از اندازه در داخل محفظه ریخته شود پر شدن قالب در همان مرحله اول تزریق انجام 

 . د جوشي و یا نیامد انجام مي شوندشده و فلز به طور غیر عادی سرد مي شود و عیوب سر

 

: جهت پرکردن  قالب در شرایط بهینه لازم است که مذاب به حالت پودری در قالب جاری  سرعت پايين مرحله دوم تزريق

شود در این حال فلز به صورت قطرات ریزی در آمده که موجب کاهش خطر حبس هوا در قالب مي شوند این امر از ایجاد 

 ی ، آبلگي ، زیر حفره ، نیامد و کشیدگي جلوگیری مي نمایدحفره های گاز

در برخي موارد در قطعاتي که ضخیم باشند این مزیت وجود دارد که قالب مي تواند با سرعت مرحله دوم کمتری پر شود در 

 . اکثر قریب به اتفاق قطعات ریختگي تحت فشار ، سرعت مرحله دوم بالایي لازم است

 

: اگر سرعت حرکت پیستون تزریق بیش از  حد زیاد باشد سرعت تزریق  تزريق بيش از حد زياد باشدسرعت مرحله دوم  

مذاب در قالب و در نتیجه سرعت پر شدن قالب نیز بیش از اندازه خواهد بود در ریخته گری تحت فشار عملاً  دو سیستم 

  . جریان مذاب مشاهده مي شود

شدن قالب و سلامت داخلي قطعات مضر مي باشد این مسئله در سرعت های بیش از اول سیستم فوراني )جت ( که برای پر 

  . حد پایین مرحله دوم تزریق مشاهده مي شود

دوم سیستم اسپری شدن مذاب است که بهترین حالت ممکن را جهت رسیدن به سرعت کافي تزریق مذاب به دست مي دهد 

ود این در محدوده سیستم اسپری شدن مذاب برای سرعت های نسبتا ً بالا ) بستگي ضخامت راهگاه ورودی مذاب دارد ( با وج

یک سری مشکلات نیز ممکن است ایجاد شوند در نتیجه هنگامي که سرعت مرحله دوم تزریق خیلي زیاد است هوای داخل 

ازی و سوزني شدن گردد قالب زمان لازم برای خروج از محفظه قالب را نداشته و مي تواند منجر به ایجاد عیوب حفره های گ

 . در این حال لازم است که سرعت مرحله دوم تزریق کاهش یابد

باید خاطر نشان شود که سرعت بیش از حد مرحله دوم تزریق در برخي موارد منجر به فرسایش شدید قالب نیزمي شود که 

 . عمر قالب را کوتاه مي نماید

 

ب مختلفي مي شود راه حل های مختلفي جهت جلوگیری از آن مي توان : سرد بودن قالب موجب ایجاد عیو سرد بودن قالب

  . پیشنهاد نمود

  الف ( کاهش میزان روغن کاری

 ( ب( افزایش آهنگ تولید )در صورت امکان

  پ( افزایش دمای مذاب تزریق شونده به منظور افت حرارتي قالب

  ت( افزایش زمان انجماد به منظور کاهش اتلاف حرارتي قالب

  : یش از حد گرم بودن قالبب

 . هنگامي که قالب بیش از حد گرم باشد چندین راه قابل ارائه هستند

  . الف ( افزایش میزان روغن کاری ، چون روغن کاری موجب سرد شدن قابل توجه قالب مي گردد
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  . ب( کنترل شرایط سرد وگرم شدن قالب

 . پ( کاهش سرعت تولید

: به منظور کاهش خطر ایجاد عیوب ریخته گری مانند سردجوشي ، نیامد ،  ر حين تزريقسرد بودن بيش از حد مذاب د

ترک خوردگي و قطرات سرد باید مذاب در منطقه بالای سولیدوس بوده و این مسأله در تمام مرحله پر شدن قالب رعایت شود 

 : زدر صورت سرد بودن بیش از حد مذاب ، چندین راه حل وجود دارند که عبارتند ا

  . باشد c 710 الف ( افزایش دمای مذاب در کوره نگهدارنده با وجود این نباید بالاتر از محدوده

ب( کاهش زمان انتقال مذاب ازکوره ذوب به کوره نگهدارنده به منظور کاهش اتلاف حرارتي در ملاقه و ریختن فلز گرم تر به 

 . داخل کوره های نگهدارنده

  . ب پیش از بارریزی ، زیرا مذاب در کوره نگهدارنده مرتباً  سردتر مي شودپ( کاهش زمان نگهداری مذا

  . ت( در انتها مؤثرترین راه حل را مي توان کاهش زمان پر شدن قالب عنوان کرد

: مذاب بیش از حد گرم در هنگام تزریق مي تواند باعث ایجاد عیوبي نظیر  گرم بودن بيش از حد مذاب در هنگام تزريق 

خوردن ) فلز بیش از حد گرم در حین تزریق مي تواند تغییر شکل دهد ( و یا کشیدگي انقباضي گردد ) به علت افزایش  ترک

 : درجه حرارت قالب ( برای رفع این مسأله دو راه حل وجود دارد که عبارتند از

اهش داد زیرا در این صورت عیوب الف ( کاهش درجه حرارت مذاب در کوره نگهدارنده ، البته نباید دما را بیش از حد ک

 . دیگری مانند سردجوشي و ... به وجود خواهند آمد

ب( افزایش زمان پر کردن قالب هدف از این کار از بین بردن تأثیر گرم شدن قالب در حین پر شدن و به دست آوردن فلز 

 . سردتر در انتهای پر شدن قالب مي باشد

 يبو معا يا، به همراه مزا يگر يختهر ياز انواع روش ها يخلاصه ا

 نمونه ها معايب مزايا فرآيند

هزینه پایین، گستره وسیعي از فلزات  ماسه

 ،اندازه ها و شکل ها

تلرانس زیاد، کیفیت سطح 

 نامطلوب

 سر سیلندر ها ، بدنه موتور ها

دقت بالا، نرخ تولید بیشتر و کیفیت سطح  قالب پوسته ای

 بهتر

 میله های اتصال ، جعبه دنده ها تمحدودیت در اندازه قطعا

 الگوی مصرف شدني
Expendable 

گستره وسیعي از فلزات ،اندازه ها و شکل 

 ها

 سر سیلندر ها، اجزای ترمز الگو ها استحکام پاییني دارند

فقط برای فلزات غیر آهني  اشکال پیچیده ، کیفیت سطح عالي قالب گچي

 ،نرخ تولید پایین

 ت مکانیکينمونه های اولیه قطعا

اشکال پیچیده ، دقت بالا وکیفیت سطح  قالب سرامیکي

 خوب

پروانه ها، تجهیزات قالب هاب  فقط اندازه های کوچک

 تزریق

investment جواهرات قطعات کوچک و گران قیمت اشکال پیچیده و کیفیت سطح عالي 

کیفیت سطح خوب، نرخ تولید بیشتر  قالب دائمي

 وتخلخل کم

 چرخ دنده های و جعبه دنده ها راني قالباشکال ساده، گ

گراني قالب ،قطعات کوچک،  دقت ابعادی عای ، نرخ تولید بالا تحت فشار

 فلزات غیر آهني

چرخ های اتوموبیل، بدنه دوربین و 

 چرخ دنده های دقیق

احجام سیلندری شکل بزرگ، کیفیت  گریز از مرکز

 خوب

محدودیت در شکل ، هزینه 

 بالا

 ویلر ها و چرخ طیار هالوله ها ، ب
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 گيري نتيجه

 

در تمام تبادل نظرهایي که در هر کارخانه یا کارگاه معین بین افراد صورت مي گیرد ) بین کارخانه و فروشندگان ، و بین 

از عیوب کارخانه با سایر کارخانه ها ( مشکلات بزرگ زیادی مي تواند به دلیل تفاوت در نوع تعریف و فهم هر یک از طرف ها 

  . ایجاد شود

نمونه های زیادی وجود دارد که یک اپراتور یا متصدی کنترل کیفي موردی را به عنوان عیب تعریف کند در حالي که این یک 

عیب نیست این امر موجب اعمال اقداماتي مي شود که همیشه پرهزینه بوده واغلب ضرورتي ندارد اطمینان یافتن از این که 

عریف شده برای عیوب ریختگي و نحوه توصیف آن را به درستي مي دانند مي تواند تا حد زیادی از بروز چنین تمام افراد نام ت

  . مسائلي جلوگیری نماید

به همین دلایل ) و دلایل دیگر( برای یک تولید کننده قطعات دایکاست داشتن تعاریف خوب و مناسب از عیوب برای دیگران 

یک فاکتور ساده ولي حیاتي در این زمینه وجود افرادی هست که در یک کار گاه به یک زبان مزیت بزرگي به شمار مي آید 

 . صحبت کنند و درک خوبي از هم داشته باشند

بهترین راه برای حل این مشکل درست کردن یک تابلو عیوب به همراه نمونه ای از قطعات معیوب و برچسب گذاری قطعات با 

نها اختصاص داده شده مي باشد به همراه این تابلو ، کتاب عکسي باید وجود داشته باشد که هر نامي که به عیب مربوط به آ

 . یک از عیوب در آن نشان داده شده باشد
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