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 مقدمه :

 

ست یا ریخته گری تحت فشارعبارت است از روش تولید قطعه از طریق تزریقق فزقز اق ات وتحقت فشقار  قه       ادایک

ست از این نظر که در آن فزز ا ات  ه درون حفره ای  ه شکل قطعه اورد نظقر رفتقه و ق     ادرون قالب.روش دایک

ای آید  سیار شبیه ریخته گری ریژه است. تنهقا اتقت ب  قین ایقن دو روش     نظر ه دست از سرد شدن قطعه اورد

ست    از  سته شدن قالب ،اواد ا ات  ه داتل یق  نقوپ   قا یقا     انحوه  رکردن حفره قالب است.در قالبهای دایک

 یقه  تم تغسیستم تزریق هدایت ای شود، سپ  درحالی که  یستون   ا اواد ا ات را  قا سقرعت از طریقق سیسق    

قالب  ه داتل حفره ای فرستد،هوای داتل حفره از طریق سوراتهای هواکش تارج ای شود. این   ا در  عضقی  

ر  عضی دیگر دارای درجه حرارت ا ات است.اع ولا اققدار اواداق ات   ددارای درجه حرارت احیط و ازدستگاهها

سقر  قاره گیرهقا را  قر کنقد و حتقی  زیسقه در         تزریق شده  یش از اندازه اورد نیاز  رای  ر کردن حفره است تقا 

اطراب قطعه  ه وجود آورد.سپ  در ارحزه دوم زاانی که ااده ا ات در حال سقرد شقدن در داتقل حفقره اسقت      

در   ده و قطعقه  قه  یقرون  رتقات اقی شقود.        ا ه چنان فشار تود را ادااه ای دهد.در ارحزه سوم قالب  از ش

از است داتل حفره ت یزودر صورت نیاز روغنکقاری شقده ودو قاره قالقب  سقته      ارحزه ه چنان که قالب   آترین

 وآااده تکرار ع زیات قبل ای شود.  

 

 ست عبارتند از:ااه ترین ازایای تولید از طریق دایک

 .اشکال  یچیده تری را ای توان تولید کرد.1

نقازکتری را اقی تقوان تولیقد کقرد       . ه دلیل آنکه قالب  اسرعت وتحت فشار  ر ای شود قطعات  قا دیقواره هقای   2

 نسبت طول قطعه  ه ضخاات قطعه  ه اراتب  یشتر از سایر روشها است .وت صه آنکه در این روش 

 در این روش تیزی  الاست،  ویژه اگرقالبهای چند حفره ای اورد استفاده قرار گیرد. د.سرعت تولی3
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سطح تقو ی  قر تقوردار اسقت و احتیقاجی  قه ع زیقات         ست از  رداتتا.اع ولا قطعه تولید شده  ه وسیزه دایک4

 و  ه این دلیل ع زیات فوق العاده اقتصادی است    ااشینکاری  عدی ندارد

ست قبل از آنکه فرسوده شوند ودر ا عاد قطعه تولید شده اتت فی  ه وجود آید،هزاران قطعه تولیقد  ا.قالبهای دایک5

 ه ک تر است .عولید قطتواهند کرد، در نتیجه سراایه گ اری  رای ت

ه ایتقوان  قه   عق راروی قطسقت اققاطظ یریفتقری    ا.نسبت  ه دیگر روشهای تولید قطعه،از فزز ا ات  قا روش دایک 6

 وجود آورد.

 .اغزب قطعات تولید شده  ا ک ترین  رداتتکاری آااده آت فزز کاری هستند.7

های دیگر اانند ریخته گقری آلواینیقوم در   ست اع ولا نسبت  ه روشا.قطعات آلواینیوای تولید شده توسط دایک8

 ااسه اقاوات  یشتری دارند.

 

 از طرب دیگر احدودیتهای این روش  ه قرار زیر است:

 کیزوگرم است. 5کیزوگرم  یشتر است واع ولا ک تر از25.وزن قطعه احدود است.  ه ندرت وزن قطعه از 1

عه  ه دلیقل وجقود حبقات هقوا از اشقک ت ایقن روش       .نسبت  ه شکل قطعه وسیستم تغ یه قالب، اکدار  ودن قط2

 تولیدی است.

.ااکانات تولید از قبیل قالب،ااشین،ولوازم جنبی نسبتا گران است و در نتیجه فقط تولید انبوه اققرون  قه صقرفه    3

 است .

آنها چیقزی در  که نقطه ذوت  . ه غیر از اوارداستثنایی فقط فززاتی را ای توان در دایکست اورد استفاده قرار داد4

 حد آلیاژهای ا   اشد.

 

 ست:اآشنایی با ماشینهای دایک

 ست  ه طور کزی دو نوپ هستند:اااشینهای دایک

 نهای تزریق  ا احفظه گرم  ی.ااش1

 اگر نقطه ذوت فزز ا ات تزریقی  ایین  اشد و ه   ا آسیب نرساند،  ا ای تواند استقی ا در فزز ا ات قرار گیقرد. 

 ریق  ا احفظه گرم ای گویند. ه این سیستم ،تز

 .ااشینهای تزریق  ا احفظه سرد2

در صورتی که فزز ا ات  ه سیستم   پاژآسیب  رساند دستگاه   پاژنبایقد اسقتقی ا در فزقز اق ات  اشقد.  قه ایقن        

 سیستم ،تزریق  ا احفظه سرد گویند.

 

 ست با سیستم تزریق محفظه گرماماشینهای دایک

ست احفظه گرم است. ه ان طور که در شکل دیده اقی شقود   اینید ی  سیستم دایکای   زیر سیست ی که در شکل

جرای گردن غازی سیزندر تزریق در اواد ا ات غوطه ور است ودر نتیجقه دردرجقه حرارتقی اعقادل نقطقه ذوت      ا

حقالی  اواد تزریقی کار ای کند.در این سیستم اواد ا ات در حداقل افت  ه داتل حفره قالب تزریق اقی شقوند. در   

که  یستون در  الا قرار دارد،اواد ا ات  ه داتل سیزندر فشار یقا سقیزندر تزریقق راه یافتقه و ق  از  قایین آاقدن        
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 یستون ا تدا دریچه تغ یه  سته ای شود، سپ  اواد ا ات  ا فشار از طریق اجرای گردن غازی  قه داتقل حفقره    

ستون دو اره  قالا اقی رود و اقواد جدیقد  قرای تزریقق       راه ای یا د.   از گ شت زاان لازم  رای انج اد اواد، ی

 عدی وارد سیزندر تزریق ای شود. نیروی لازم که  ه  یستون تزریق ای شود  سته  قه طقرد دسقتگاه اقی توانقد      

کیزو گرم را ای توان  ا ایقن سیسقتم   25قطعات اختزف از وزن چند گرم تا نزدی   ه  نوااتی  ویا هیدرولی   اشد.

 ن قطعاتی که ای توان  ا این روش تزریق کرد  ستگی  ه عواال زیر دارد:تولید کرد.وز

 .آلیاژ اورد تزریق  1

 .اندازه سطح تارجی قطعه2

 .نیرویی که دو کفه قالب را  سته نگه ای دارد3

 

 

    

             
 ست با سیستم تزریق محفظه سرد افقیاماشینهای  دایک

اواداق ات کقه در داتقل آن ریختقه اقی      تم احفظه تزریق  ه صورت سرد ع ل کرده وفقط از حقرارت  دراین سیس

شود حرارت ایگیرد.قس ت  یشانی تزریق  رای اقاوات در را ر اواد ا ات  ا آت تن  ای شود .جهت تسهیل در 

ارگیری تعبیقه شقده   یق  سقوراب  ق    یق یه صورت افقی قرار گرفته ودر قالای آن رفظه تزحاار ریختن اواد ا ات،ا

دو کفه قالب  سته  وده و یستون در عقبتقرین اوضقظ تقود ققرار دارد. قه صقورتی کقه سقوراب          ی . ارحزه است

 یستون شروپ  قه حرکقت کقرده، ا تقدا سقوراب  قارگیری رااسقدود کقرده          دو از است. در ارحزه   ارگیری کاالأ

   از آنکه زاان اناسقبی  سه ین ارحزه یعنی ارحزه وسپ  اواد ا ات را  ا فشار  ه سوی قالب ای راند. در آتر

داده شد که انج د شود دو کفه قالب از یکدیگر  از ای شوند. ه زاان  یستون  از هم قدری جزو اقی آیقد    ه ا ات 

ک   کند    از ات ام این اراحقل، قطعقه    أ ول  انج د شده در قس ت جزوی سیزندر تزریق را  یرون وثانی که اولأ

ده تکراراراحل فقوق و تزریقق   عقب آید ودستگاه آاا الب  سته شود، یستونق ه  یرون  رتات شده دو کفه از قالب 

   . عدی شود
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ست شدن را ا رای تزریق کزیه فززاتی اورد استفاده قرار ای گیرد قا زیت دایک أسیستم تزریق  ا احفظه سرد تقریب

لیاژهای ا  استفاده ای شود. اه ترین ازیقت ایقن سیسقتم    ولی اع ولا  رای تزریق آلواینیوم ،انیزیوم وآ دارند،

 ا این سیستم،فشقار تزریقق    أدستگاه ناچیز است و ثانیاثرات حرارت فزز ا ات روی  خش تزریق  این است که اولأ

 را ای توان  ه اراتب  الا  رد.

 

 اه ترین احدودیتهای این سیستم عبارتند از :

 و انتقال آن  ه سیزندر تزریق   .لزوم داشتن وسایل جنبی  رای تهیه1

 .طولانی تر  ودن اراحل اختزف تزریق  ه دلیل جدا  ودن وسایل جنبی از دستگاه  2

 ت .ااکان ایجاد نقص در قطعه تولیدی  ه دلیل افت درجه حرارت ا ا3

 

 

 ست با سیستم تزریق محفظه سرد عمودیادایک یماشینها

تزریق احفظه سرد ع ودی وجود دارد.در نوپ اول صقفحات قالقب    ست  ا سیستما ه طور کزی دو نوپ ااشین دایک

  ه صورت افقی ودر نوپ دوم صفحات قالب  ه صورت ع ودی قرار ای گیرد .

شود. هوای داتل  اواد ا ات از  ایین قالب تزریق ایاشاهده ای کنید  صفحه  عده ان طور که در شکل نوپ اول :

اقی شوند.فشقاری کقه دو کفقه قالقب       ا ات  ه داتل احفظه تزریق اکیده حفره تخزیه گشته ودراثر افت فشاراواد 

ای شود تا ه یشه حالت  الان   ین این دو نیرو کقه   را ه یکدیگر قفل ای کندوفشار تزریق هر دوازی  انبظ کنترل

فققی  قالقب  صقورت ا   عک  یکدیگر ع ل ای کنند، رقرارشود)حسن این سیستم این است که  ه دلیل آنکه صقفحات 

احت ال اینکه قبل از اع ال فشار توسط  یستون تزریقق اققداری اقواد اق ات  قه       داردوسیزندرتزریق در  ایین قرار

در این سیستم  رای  هبود تزریق وتعادل آن در قالبهای چند حفقره  رانده شود، ه کزی از  ین ای رود( داتل حفره 

ارکز اع قال شقود.در ایقن صقورت راهگقاه ازهقر        هتر است تزریق ازای ه ان طور که در شکل اشاهده ای کنید  

نقطه دراحیط سیزندر ای تواند انشعب شده و ه گزویی تزریقق وصقل شقده.البته در  عضقی از طرحهقا  سقته  قه        

 نیاز،سیزندر تزریق در حالت تارج از ارکز گ اشته ای شود.
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 ه قالب اتصل ای گردد و ه ان طقور کقه در    أریق ی   وش را ط استقی نوپ دوم :در این ادل احفظه تزریق از ط

شکل  یداست در هنگام  ار گیری ی   یستون از  ایین  ه  الا آاقده و جزقو  قوش را قط را اقی گیقرد.  ق  از ایقن         

ون  یسقت ارحزه  یستون  الا شروپ  ه  ایین آادن کرده و ه چنان که فشار اع ال شده  ه اق ات افقزایش اقی یا د،   

آتقرین   اول شروپ  ه  ایین رفتن کرده و ا ات از طریق  وش را ط  ا فشقار  قه داتقل قالقب رانقده اقی شقود.د ر       

ارحزه،   از گ شت زاان لازم  رای انج اد ا ات، یستون  الا  ه جقای تقود  ازگشته، یسقتون  قایین  قالا آاقده       

آورد.البته ه زاان قطعه تزریق شده نیقز  قران اقی     ای          از  وش را ط قطظ کرده و یرون  را و اقی انده اواد

ست این است که وجود دو  یستون که   ا هم کار ای کنند  اعث اقی شقود   اشود.یکی از نکات انفی این روش دایک

سقت  قا احفظقه سقرد ع قودی ه قان       اکه دستگاه نیاز  ه تع یر  یدا کند.از طرب دیگر از احاسن دستگاههای دایک

اواد ا ات فققط  ق  از حرکقت  یسقتون ،و قه       احفظه تزریق ای  اشد که  اعث ای شود  اولأع ودی قرار گرفتن 

حرکت آشفته اایظ ا ات  ه حداقل رسقیده وجقود اق  و حفقره      أصورت ی  توده  ه داتل قالب رانده شوند و ثانی

ر اقی گیقرد کقه    های ریز در قطعه تزریق شده کاهش یا د. ه طور کزی ااشین ع ودی اوقعی اقورد  اسقتفاده ققرا   

قطعاتی که نیاز  ه فشردگی  یشقتری دارنقد یقا در اقورد آنهقا       قطعه را  ا ااشین احفظه افقی نتوان تولید کرد.اثلأ

قرار دادن قطعات اضافی در حفره قالب قبل از تزریق الزاای است ویا قطعقاتی کقه  قا ققرار دادن احقل تزریقق در       

 قا ه قین روش    اتو صفحه کرد.تیزی از قطعات آلواینیوم آلیاژی اثلأوسط  ا کیفیت  هتری ای توان آنها را تولید 

 زرگقی قبقل    أال نت حرارتی نسبت اشکل ای  اشد زیرا اولأأ از قطعات نسبت أای شوند.ساتت این قطعه اتفاق دتولی

تیزقی   اقاطظکف صفحه دارای اقطظ ضخیم  وده ودر س ت  الای آن  أاز تزریق  اید درداتل حفره قرار گیرد ثانی

 ت  ایین این قطعه از اه یت  الایی  رتوردار است زیقرا  ایقد تقا حقد آینقه  رداتقت       سیریف قراردارد.فشردگی ق

در  أ رای تولید قطعاتی  ه کار ای روند که احل تزریقق وقالقب اقی  ایقد ضقرورت      شود.ااشینهای ع ودی اع ولأ

یف در کنار  اشقند  قا ایقن دسقتگاه     ر ره های ی زیادی در ارکز و أکه دارای ضخاات نسبت ارکز  اشد.قطعاتی را

 ای توان  ا ک ترین حبات هوا تولید ن ود.

 

                  

www.iran-mavad.com 
مرجع دانشجويان و مهندسين مواد



 7 

 یا مکش  ست با سیستم خلأاماشینهای دایک

د ااشینهای سرد یا گرم ای تقوان  قه کقار  رد،ه قان طقور کقه در شقکل صقفحه  عق         را  رای  تم اکش یا تلأسسی

اشاهده ای کنید ی  نوپ ااشین  ا احفظه تزریق گرم اجهز  ه سیستم اکقش نشقان داده شقده است.قسق تی کقه      

واشر ای  اشد که    از  سته شدن  رس را طه قالب را ا هقوای احقیط    قالب درآن قرار دارد دارای ی   وسته و

تخزیه ن قود.  ق  از ایجقاد     ای توان کاالأ قطظ ای کند. در نتیحه هوای داتل قالب و سیستم تزریق را  یرون کاالأ

 یستون تزریق و اسدود کنند اسیر تغ یه هر دو  الا رفته و اقدار از  یش تعیین شقده ای از اق ات  قه داتقل      تلأ

اجرای گردن غازی اکیده ای شود.   از آن  یستون تزریق،اواد را ا فشار داتل قالب ای راند. در صقورتی کقه   

رعایت گردند،قطعه تولید شده  اروش فوق دارای ک ترین حبات قالب ودیگرفاکتورهای اهم  طراحی گزویی وراهگاه

در دستگاه ای تواند ت ام عیوت را  پوشاند و ی  قطعه توت  توت ای  اشد.روش ایجاد تلأ أ رداتت نسبت و هوا

 از قالب  یرون  یاورد.
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 ست ایکقالبهای دا

قالقب   ثا قت   ست از دو قس ت یا دو کفه اصزی تشکیل شقده انقد،یکی کفقه  وشقش دهنقده ویقا قسق ت       اقالبهای دایک

اقی نشینند.قسق ت                ران یا اتحرک قالب.این دو کفه در صفحه جقدایش قالقب روی یکقدیگر    ودیگری قس ت 

رو یا سوراب تزریق در ه ین قسق ت قالقب ققرار    ثا ت  ه صفحه جزویی ویا صفحه ثا ت دستگاه  سته ای شود اسپ

راهگاههای تزریق  وده و  ه صفحه اتحرک دستگاه  سقته اقی    دارد.قس ت  ران قالب شاال اکانیزم  ران،و اع ولأ

شود.حفره قالب در داتل دو کفه قالب  ه وجود ای آید.تط جدایش قالب  ه صورتی تعیین اقی گقردد کقه در اوققظ     

 ه قس ت اتحرک  چسبد واز صفحه ثا ت جدا شود تا  ا حرکت قالب قطعه  أست شده حت اایک از شدن قالب قطعه د

نقر در  تزریق شده  ه  یرون  ران شود.درنتیجه وقتی که قطعه ای دارای حفره ای در ی  طقرب  اشقد  ایقد قسق ت     

 قس ت اتحرک تعبیه شود.  

 

 پینهای پران

کنند.تعداد  ینهای  ران واحل آنها  اید یه طریققی  اشقد تقا در اثقر       ینهای  ران،قطعه تزریق شده را از قالب جدا ای

نهقا  ایقدطوری  اشقدکه در شقکل یقاهری قطعقه       آنیاید.از طرب دیگقر احقل     ران شدن  یچشی  در قطعه  ه وجود

تولیدشده اثرنااطزوت  ه جانگ ارد.این  ینهای  ران    ازع ل دو اره  ه جقای تود ازگشقته وقالقب آاقاده تزریقق      

  عدی ای شود.
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شود.اگر  رای نی ه  جدا که    از  از شدن دو نی ه آن،قطعه از قالب ست  اید طوری طراحی گردداقالب دایک

سیب دیده اتحرک قالب شیب کافی در نظر گرفته نشود وقالب توت  رداتت نشده  اشد ویا نی ه اتحرک آن آ

 اشد،ااکان دارد قطعه در ارحزه  ران  ه سطح قالب  چسبد .ه چنین قطعه    از انج اد در قالب هنوز داغ است 

قطعه  اید  ،این تغییر شکل حداقل  اشد،اولأییر شکل دهد.  رای آنکهوا کن است در اثر فشار  ینهای  ران ک ی تغ

ب که قطعه در آن انقبض ای شود  اید  ین  ه تعداد اورد نیاز در احزهایی از قال أشیب کافی داشته  اشد،وثانی

و رای آنکه  ه قطعه آسیبی نرسد، اید  رای آن  رجستگی اناسب  ران در نظر گرفت.سر اره گیرها  قرارداده شود

 اکانهای تو ی  رای وارد کردن ضر ه  ینهای  ران هستند.ل ا  ا اضافه کردن سر اره گیر  ه طرد قالب ای توان

  ه  ران قطعه ک   کرد.

 

 ماهیچه ها یا نرگی قالب 

این قس ت حفره ها ویا تورفتگیها رادر قطعه  قه وجقودای آورند.اگردرراسقتای حرکقت  قاز شقدن قالقب  اشقند، ه         

صورت ثا ت درقالب  اقی   انندو رای  ران شدن قطعه احتیاجی  ه حرکت دادن وتارج کقردن آنهقا نیسقت. ه ایقن     

   از تزریق از ااهیچقه هقای ثا قت جقداای کنند.ااهیچقه       چه ثا ت ای گویند. ینهای  ران قطعه رانوپ ااهیچه،ااهی

یا  رجستگیهای اتحرک اعروب اقی  اشقند    و قالب  ه وجود ای آورند  ه ااهیچه ها هایی که حفره های جانبی د ر

 شدن قطعه از قالب تارج شوند.این قس ت ای  اید قبل از  ران 

 

www.iran-mavad.com 
مرجع دانشجويان و مهندسين مواد



 01 

 ای داخل حفرهراهای خروج هو

شقود و   چنان که هوای داتل حفقره تقارج      اقی    تروج هوای داتل حفره ای  اشند.هاین راهها در واقظ اجاری 

 ا ات جایگزین آن ای گردد. رای تروج هواچند روش وجود دارد:

 فضای اناسب در نقاط اناسب در صفحه جدایش قالب  .ایجاد1

 ب .ایجاد شکافهایی در قس تهای اتحرک قال2

 .ایجاد لقی اناسب در  ینهای  ران 3

 .ایجاد لقی اناسب در کشوییها4

 

 سرباره گیرها

ست شده حفره قطعه  ه حفره های سر اره گیراتصل ای شقود و  ق  از تقارج شقدن قطعقه      ادر اغزب قطعات دایک

 سر اره از آن جدا ای شوند .

 سر اره گیرها ویایف اهم زیر را عهده دار هستند:

ی که در ا تدا وارد حفره ای شوند و اع ولا قدری سردتر هستند و احت الا اکسید شده اند وارد سقر اره  .اواد ا ا 1

گیرها شده واثرات سوءتزریق سرد روی قطعه  ه وجود ن ی آید. هوای داتل حفره از این احزها تارج شده و ه  قر  

 شدن  هتر حفره ک   ای کنند.

در اورد قطعات کوچ  درجه حرارت اناسب را  أق را الا ای  رد و نتیجت. وجود سر اره گیرها وزن یاهری تزری2

 در قالب  ه وجود آورده و کارکردن  ا قالب سرد اجتنات ای شود.

سر اره گیرها  قه عنقوان احزهقای  قین  قران       ن اید اثرات  ین  ران روی آنها نباشد ای أ.در اورد قطعاتی که لزوا3

 اورد استفاده قرار ای گیرند.

 

 
 

 سرباره گیرها 
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 انواع مختلف قالب

انواپ قالب عبارتند از:قالبهای ت  حفره ای و چند حفره ای،قالب  ا حفره های اختزف  رای قطعات اختزف وقالقب  قا   

 حفره های قا ل تعویض.

 

 ره ای قابلهای تک حف

 در اوارد زیر  ه کار ای روند.این قالبها 

ل نسقب روی ااشقین    ق .دراوقعی که قطعه  ه حدی است که  یش از ی  حفره،قالب را آنقدر  زرگ اقی کنقد کقه قا   1

 اورد نظر نیست.

  ه اندازه یرفیت دستگاه است. أ.حجم ااده ا ات اورد نیاز  رای ی  قطعه تقریب2

 یست که قالب  یش ازی  حفره وااشین  زرگتر اقتصادی  اشد..تولید قطعه آنقدر زیاد ن3

 در دسترس نیست. گ.ااشین اناسب و زر4

 اهیچه های  یش از حد ای  اشد.ا. یش از ی  حفره استززم وجود کشویی و5
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 قالبهای چند حفره ای 

ی چند حفره اشا ه  رای تولید ی  قطعقه  اشقند. ایقن قالبهقا     که داراقالبهای چند حفره ای  ه قالبهایی گفته ای شود 

 دارای چند ازیت هستند.

کیفیقت قطعقه در  رتقی اقوارد  هتقر اسقت،زیرا  قالان          أتعداد قطعه تولید شده درواحد زاان  یشتر است. ثانیاولأ

اشقک ت اخصقوب  قه     حرارتی و اکانیکی  هتری در کفه های قالب  ه وجود ای آید.از طرب دیگر این نوپ قالبهقا 

 تود را دارند که از ج زه ای توان  ه اوارد زیر اشاره کرد:

 افزایش ای دهند. .اشک ت تولیدی را1

 .در  رتی حالات ضایعات را افزایش ای دهند.2

 .تعداد ضرت در ساعات تا حدی کاهش ای یا د.3

  زرگتری نیاز  اشد.ست ایکدا.ااکان دارد که  ه دلیل چند حفره ای  ودن قالب، ه دستگاه 4

 ه طور کزی تعداد قطعه اورد نیاز از عواال اصزی تعیین کننده نوپ قالب ،اعم از ی  حفره ای یقا چنقد حفقره ای اقی     

دیگر عواال اهم انتخات نوپ قالب است.در اقورد قطعقاتی کقه دارای تزرانسقهای دقیقق       ا ز  اشد.طرد تود قطعه نیز

لب اورد نظر  اید توسط روش سعی وتطا اندازه های دقیق قالب را  یقدا کقرد   اندازه های قاهستند جهت  یدا کردن 

تا    از آنکه قطعه از قالب  یرون آاده اندازه اورد نظر را داشته  اشد. در اورد قالبهای چند حفقره ای حتقی اگقر    

اندازه اشا ه هم  اشند کم  ز نظرا ه اندازه ااشین شده  اشند  از هم احت ال این که ت ام قطعات  أت ام حفره ها دقیق

است. البته واقعیت فوق  ه دلیل احل وشکل راهگاهها وگزوییهای تزریق  رای هر حفره است.  قرای حصقول کیفیقت    

 هتر،دقیقترین راه آن است که احل و اندازه ااهیچه های داتل قالب    از درست کردن راهگاههقا وگزقویی تزریقق    

روش اع ول آن است که  خشهایی از قطعقه را کقه   ساتت قالبهای تیزی دقیق وآزاایش قالب تعیین گردد.در اورد 

 اید دارای اندازه دقیقی  اشند، ا قدری اضافه اندازه  اقی ای گ ارند و قالب را آزاایش ای کننقد.   از آنکقه قالقب    

ای دققت  کقه دار آزاایش شد، ا اط عات کاازی که در اورد اقادیر انقباض و دیگقر عوااقل کسقب گردید،قسق تهایی     

 هستند ااشینکاری ای شوند  
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 قالبهای ترکیبی

نیز گفته شده عبارتند از :قالبهایی که  رای تزریق چند قطعه اختزف در یق  قالقب    قالبهای ترکیبی ه ان طور که قبلأ

ده ویق  قطعقه اصقرفی راتشقکیل اقی      روی هم اونتاژ شق  أاین قطعات  عد اورد استفاده قرار ای گیرند که اع ولأ

اسقئزه  قه    نتخات درست اندازه و احل راهگاهها وگزویی تزریق ای  اشد.ایندهند.اسئزه اهم دراورداین نوپ قالب ا

در قالب کی وحرارتی یتاطر آن است که اتت ب در اندازه وشکل قطعات  اعث ای شود که ی  نوپ عدم تعادل اکان

است ا تدا قالب آزاایش شده و عد اندازه های دقیقق ااشقینکاری شقوند.البته    بها نیز  هترر این نوپ قال ه وجود آید.د

 ق  ازسقعی وتطقا     در اقایسه  ا قالبهای چند حفره ای  ه دلیل آنکه  رای هرقطعه ی  حفقره درقطعقه وجقود دارد   

 ای توان تولید کرد. قطعات دقیقتری رادرنهایت 
 

  طور ت صه عبارتند از: اشک ت و احدودیتهای این نوپ قالبها

 و .در ی  گروه قطعه تولیدی ا کن است ی  قطعه  یچیده وجود داشته  اشد کقه رانقداان تولیقد را  قایین  یقاورد     1

چون گروه قطعات  اهم تزریق ای شوند، قیه قطعات که ای توانستند  ا سرعت  یشتری تولید شوند نیز  اید کند تقر  

 تولید شوند.

روه قطعه یکی از قطعات  ه عزت  یچیقدگی دارای ضقایعات زیقاد  اشقد وچقون ه قه قطعقات        .ا کن است در ی  گ2

اع ولا  رای تولید واونتاژشدن روی ی  اج وعه اورداستفاده قرار ای گیرند،ه یشقه  رتقی قطعقات گقروه زیقاد      

 تولید ای شوند و  رتی کم .
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 قابل تعویضقالب با یک کفشک وحفرههای 

طراحی این قالب  ه نحوی است که از ی  دست کفش  اادر  رای سقوراب کقردن حفقره هقای اختزقف جهقت تولیقد        

قطعات اختزف ای توان استفاده کرد.در واقظ ساتت قالب اادر ی  نوپ سراایه گ اری  قه حسقات اقی آیقد. دریق       

جاگ اری ایجاد شقوند ویقا  قه طقور اسقتقیم       قالب  احفره های قا ل تعویض،حفره ها ا کن است روی قطعات قا ل

دراین نقوپ قالبهقا  ایقد    روی  زوک یکپارچه فولادی درست شوند.اصول اقتصقادی نقوپ اناسقب را تعیقین اقی کنقد.      

درسقت در راسقتای کفشق  اقادر ققرار       کقه  ق  از اونتقاژ    راهگاهها در قس ت قا ل تعویض طوری ساتته شوند

اناسبی طراحی وساتته شود،طوری کقه  تقوان در حقالی کقه کفشق  اقادر       گیرند.از سوی دیگر  اید سیستم  ست 

روی دستگاه تزریق قرار دارد حفره ها را  از کرده ویا نصب کرد.نازل وسیستم تزریق در حین تعقویض حفقره هقا    

قالقب   دست نخورد  اقی ای ااند. ع وه  ر سیستم تزریق،اکانیزم  ران نیزنیازی  ه اص د وتغییر ندارد.در این نوپ

قالبهای چند حفره ای  ا وجود آنکه سراایه گ اری قالبسازی  رای قطعات اختزقف کقاهش اقی یا قد ولقی       نیز هانند

 رای تولید دارد)حرارت قالب،فشاروغیره (اشکالاتی در تنظیم  ه وجود اقی  تیاج  ه شرایط جدیدی حچون هر قطعه ا

 اوت  یشتر اشهود است.ضخاات دیواره اتف  رای قطعات  ا أآید این اسئزه تصوص
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 ست ااواد اناسب  رای ساتت قالبهای دایک

 اول  ستگی  ه ایزان تولید ونوپ فززی دارد که  اید تزریق شود.درجه  انتخات اواد

 

 جدول فولادهای اناسب  رای حفره های اصزی قالب  یشنهاد شده است   

 ربفولاد پیشنهادی برای تعداد ض
 ضرت51111ضرت              251111ضرت            1111111 فلز تزریقی

P21(b),H13(b)              P21(a),(b)                  P21(a),(b)              آلیاژروی 

 cm  3اندازه حفره حدود      

4151 mod                     P21(a),(c)                   P21(a),(b) 

H13(b)                           4151 mod 

 آلیاژروی        

 cm11اندازه حفره حدود      

H13,H11                       H11,H13             H11,H13          آلیاژهای آلواینیوم و انیزیوم 

………                     .………               ..H21,H21,H22           آلیاژهای ا 

 (a)281درجققه  رینققل  ایققد سققختی داده شققوند،دراواقعی کققه صققافی سققطح زیققاد اطققرد نباشققد اققی تققوان از            321تققا     

  یش سخت شده نیز استفاده کرد4141فولاد 

(b).یشتر رای جایگ اری حفره ها  یشنهاد ای شود  

(c)سختی   یری این فولاد زیاد اناسب نیست 
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 گ اری ،کشوییها و رانهاجدول فولاد اناسب  رای ااهیچه 

 فلز تزریقی          فولادپیشنهادی                                 

                          (a)ااهیچه ها و کشوئیها  

                                                 441B(b),H13,H11,H11            آلیاژهای روی 

                                                           H13,H11,H12           آلیاژهای آلواینیوم وانیزیم 

                                                                 H21,H21,H22                            ا 

(a)                        فولاد اناسب  رای  رانها  

,7141,H11,H13                              فولادهای نیتروره شدهH12,        آلیاژهای روی 

,Z141,H11,H13                              فولادهای نیتروره شدهH12, انیزوم-آلیاژهای آلواینیوم 

                                                                    H21,H21,H22                             ا 

 

(a)     فولادهای استفاده شده  رای قس تهای اتحرک جهت افزایش سایشی  اید نیتروره شقوند،اگر آنهقایی کقه  قرای

 قالبهای تزریق آلیاژهای ا   ه کار روند

(b).فقط  رای ااهیچه ها 

 

 طراحی قالب:

از  درساتت قالب عواال زیر نبایدولی  شود داشته  اشد که قرار است تولید شکل قطعه ای را هرقالب  اید أطبیعت

 نظر دور   انند :

 .شیب دیواره ها 1

 .اضافه اندازه  رای انقباض اواد2

 .در اورد قطعات تیزی دقیق،در نظرگرفتن انبساط حفره در اثر حرارت 3

 اصزی درکفشکها  ه عواال زیر  ستگی دارد:ۀازطرب دیگر احل قرارگرفتن حفر

 .انتخات احل تط جدایش قالب 1

 .احل کشوییها و ااهیچه های اتحرک 2

 .انتخات احل گزویی تزریق،طوری که در قس تی از قطعه قرار گیرد که دارای حساسیت زیاد نباشد.3

.انتخات احل گزویی تزریق،طوری که اواد ورودی  ه حفره  ا اانعی نظیر ااهیچه ها  رتورد استقیم نداشته 4

  اشد.

ن راهن ای طراد،تجر یات گ شته اوست ولی  ه هر صورت تغییرات جزئی ویا در  هتری دایکاست اید توجه کرد در 

اواردی تغییرات اساسی  اید روی ی  قالب ساتته شده صورت گیرد وچندین  ار آزاایش شود تا این که نتیجه 

 اطزوت  ه دست آید.
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 نقباض موادا

قباض اواد،در اثر سرد شدن،تعیین ای اندازه های حفره وااهیچه های قالب    از در نظر گرفتن اقدار ان

 شوند.جدول زیر اقدار اضافه اندازه  رای جبران انقباض یا ج ظ شدن اواد در اوارد اختزف را نشان ای دهد.

 

بر حسب میلیمتر اضافه  اضافه اندازه پیشنهادی برای جبران انقباض مواد مواد تزریقی         

 اندازه به ازای هر میلیمترطول 

 mm/mm1 115. های روی آلیاژ

 mm/mm 10116 آلیاژهای آلواینیوم 

 mm/mm 10118 آلیاژهای انیزیم 

 mm/mm 10118  - 10118 آلیاژهای ا  

 

 رای جزوگیری از  یچش  أتغییر  یر هستند وثانیاقادیر فوق  ه تناسب شکل واندازه قطعه  ولأاتوضیح این که *

 اقاطظ تغییراتی در طراحی احصول داده شود. قطعه شاید احتیاج  اشد که در  رتی از

 

 ه هارشیب دیوا

 ه راحتی از درون قالب  یرون آید،دیواره های حفره ها  اید ه گی دارای شیب  اشند.اقدار این  قطعه  رای اینکه

دار اقدار شیب دیواره،اثر  سیار تعیین کننده ای روی اقشیب  ستگی  ه نوپ اواد تزریقی وارتفاپ دیواره دارد.

  روغنکاری حفره ،سرعت تولید ودقت قطعه کار دارد.

 

 شکل و محل خط جدایش قالب 

ودر نتیجه از اه یت  الایی  رتوردار است.  هزینه ساتت وکارایی هر قالب  ستگی  ه تط جدایش آن قالب دارد

قالب را آسانتر  ساتت در صورتی که شکل قطعه اجازه دهد  هترین نوپ تط جدایش نوپ اسطح آن است،زیرا اولأ

 ین دو کفه قالب  ه وجود       ای آورد.ساتت کشوییها وقس تهای اتحرک از   هترین آت  ندی را أای کند وثانی

 اوارد  ر هزینه  وده ودر نتیجه ا کن است شرایط ایجاد کند که تط جدایش از حالت اسطح  یرون آید. 

 

 کشوییها

واوقعی لزوم  یدا ای کنند که وجود شیارها ویا سقوراتهای جقانبی    کشوییها از قس تهای اتحرک ی  قالب هستند

در قطعه اجتنات نا  یر  اشد.اگر قراراست نقش جانبی روی قطعه  ه وجود آید این نقش ضقرورتأ  ایقد روی سقطح    

ت قا  قه   کشویی  ه وجود آید.کشوییها اولا  اید در اسیرهای کاا  دقیق عقب وجزو  روند وثانیا قبل از  ران قطعه ح

وجود کشویی هزینه ساتت یق    أعقب  ر گردند.ی  سیستم قفل نیز  رای هر کشویی  اید در نظر گرفته شود.طبیعت

 قالب را  ه صورت قا ل ا حظه ای افزایش ای دهد.

www.iran-mavad.com 
مرجع دانشجويان و مهندسين مواد



 08 

گرچه در اوارد استثنایی  رای تروج از رتی قس تهای قالب وجود کشوییها افید ای  اشد ولی در طراحی قطعه 

شویی ساتته شود.این ااردر ع ر افید قالب  ه ع ل آورد که قالب  دون وجود کید حداکثر ت ش را وقالب  ا

وهزینه های ساتت آن اثر تعیین کننده دارد. رای اجتنات از ایجاد کشویی در قالب  ه ااشینکاری  عد ازدایکست 

 دی صورت گیرد، دین اعنی که آیا.در این را طه  اید تص یم گیری  راساس ی   رسی اقتصانیز  اید توجه کرد

ایجاد کشویی در قالب  ا صرفه تر است ویا  ا ااشین کاری نهایی قطعه.در هر صورت اگر ایجاد کشویی اجتنات 

کشویی در ی  قالب  ه کار  رد.البته اواردی هست که ی  قالب  یچیده  اید  یشتر 4نا  یر اشد  اید حداکثر تعداد 

  اشد. از این اقدار کشویی داشته

 

 

 ماهیچه گذاری

دراین قس ت  ه اواردی که  اید در طراحی ااهیچه اد نظر قرار گیرد اشاره ای شود. رای ایجاد سوراتهای 

ع ق سوراب  ا احتسات قطر ااهیچه نشان حداکثر  طویل ویریف نباید از ااهیچه ها استفاده کرد.در جدول زیر 

 داده شده است.

 

 حتسات قطر اا هیچه جدول حداکثر ع ق سوراب  ا ا

 قطرااهیچه   3      4       5       6       105        13       16        11 
mm 

 آلیازتزریقی           

 ااکزی م ع ق 

 ااهیچه

144     71       51         38       25     11    14    105 

114     71       51         38       25     16    13      8 

86       51      3105       25      1205    -       -        -  

 آلیاژ روی

 آلواینیوم و انیزم 

 ا 

 

 را رقطرو رای 6یم تازوانی ایزی تر، رای آلیاژهای روی ،آلواینیوم25اقدارع ق  ه ازای قطر ااهیچه  یش از

ست ه چنین  اید شیب اناسب ایچه قالبهای دایک را رقطر یشنهادای شود.درساتت ااه5آلیاژهای ا  حداکثرتا

تا  تواند  ه راحتی از قطعه جدا شود.اقدارشیب ه چنین  ستگی  ه ثا ت ویا   ه دیواره های ااهیچه داده شود

اع ولا اقدار شیب لازم  رای ااهیچه های ثا ت  یشتر از ااهیچه های اتحرک  اید در تحرک  ودن ااهیچه دارد.ا

این اتت ب  ه آن جهت است که ه یشه سعی  ر این است که نیروی ک تری  ه ایزه های  ران نظر گرفته شود. 

ااهیچه های اتحرک  ه دلیل این که حرکتشان ونیز از تات  رداشتن قطعه در هنگام  ران جزو گیری شود. وارد آید

کتهای اختزفی داشته  ه تناسب شکل قطعه حر ای توانندب است القاستقل از حرکت استقیم  از و سته شدن 

حتی در  . ولی در هر صورت طراد قالب  اید سعی داشته  اشدحرکت زاویه دار،دایره ای و یچشی  اشند،اانند

ازای  زه دار کردن تط جدایش قالب تا سر حد ااکان از  ه وجود آوردن ااهیچه اتحرک  ه دلیل  یچیده شدن 

 قالب ،توداری کند.
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 سیستم راهگاهی 

ورودیها  ه گزویی تزریق،گزوییهای تزریق،سر اره گیرها،هواکشها واجزای تن   ی شاال راهگاهها،سیستم راهگاه

حی صحیح سیستم راهگاهی قالب دایکست اکننده قالب ای  اشد. اه ترین عاال در تولید اطزوت ی  قطعه طر

 است.  دین انظور  اید نکات زیر رعایت شود:

 ان ا ات  اید در هر ارحزه تزریق یکنواتت  اشد..در طول ادت  ر کردن حفره قالب ،جری1

.در ی  سیستم راهگاهی اناسب  اید اکسیدها وروغن روی سطح حفره ودیگر ناتالصیهای ه راه ا ات در 2

 جایی تارج از قطعه  ه نام سر اره گیرها ج ظ آوری شود.

 . اید از اغتشاش ا ات در حرکت  ه درون حفره قالب جزوگیری شود.3

 هش انقباض قطعه، اید در سیستم راهگاهی،تغ یه کافی در نظر گرفته شود. رای کا

سیستم راهگاهی  اید از حب  هوا در قطعه ودر نتیجه ایجاد تزل وفرج درآن جزوگیری کند و  ر زاان  ر شدن 

وپ ثیر نااطزوت نداشته  اشد.زاان  ر شدن قالب توسط این عواال تعیین ایشود:ضخاات قطعه، نأحفره قالب ت

 فززا ات،درجه حرارات ا ات، درجه حرارت قالب،شکل قطعه، یچیدگی قالب وحجم قطعه.

 

 راهگاهها

در اکثر طرحها، راهگاه در نی ه اتحرک قالب ااشینکاری ای شود ونی ه ثا ت وجه اسطح آن را تشکیل ای دهد. 

در ورودی  ه گزویی  ااکان دارد تا رسیدن  ه گزویی تزریق ثا ت  اقی ای ااند وتنها سطح اقطظ راهگاه اع ولأ

 ه طورکزی ع ق و هنای راهگاهها  ه حجم ا ات تزریق  تزریق، ع ق آن کاهش یافته و ه  هنای آن اضافه شود.

ای تواند سرعت ا ات را در ورود  ه حفره قالب کاهش یا  اشده  ستگی دارد. ه چنین تغییردر شکل راهگاهه

کند،زیرا حرکت حوی  اشد که از چرتشی شدن حرکت ا ات جزوگیری افزایش دهد.)شکل راهگاهها  اید  ه ن

 چرتشی ا ات درراهگاهها  ه حب  شدن هوای اوجود در این قس ت در درون ا ات ک   ای کند(.

           
 

 
 راهگاهها
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 شیارهای هواکش 

م تخزیه هوا ضروری است. ل ا  ه ک   ازآنجا که هوای داتل حفره قالب  اید تخزیه شود،وجود ی  سیست

ای توان هوای درون قالب را از طریق سر اره گیرها تارج روشهای اختزف این ع ل را انجام ای دهند، اثلأ

کرد.ه چنین ا کن است این ع ل توسط شیارهایی که تط جدایش را قطظ ای کنند ویا توسط لقی اطراب  ینهای 

 .ا انجام گیرد ران یا ااهیچه های اتحرک وکشوییه

تط جدایش عبور ای کنند نیز  رای ع ل هواگیری قالب استفاده ای زه ان طور که اشاره شد از شیارهایی که ا

ایزی تراست.این شیارها ض ن این که اجازه ای دهند هوای درون قالب تارج  102تا  101شود.ع ق این شیارها  ین 

ای کنند. اگر در فشار زیاد تزریق،ا ات  ه درون شیار هواکش شود،در عین حال از تروج فزز ا ات نیز جزوگیری 

رانده شود، اید از ی  یا چند  اریکه تن  ساز استفاده کرد . این  اریکه ها  ه صورت شیارهای جفت شونده در 

اطراب سوراتهای هواکش توسط ااشینکاری ایجاد ای شوند وسطح آنها را اوجدار ای  دو نی ه قالب د ر

، ا  ازه  یشتری سوراتهای هواکش را تن  کنند.غیر از ع ل گاای که درون آنها آت جریان یافتنسازند،تا ه

هواگیری ،از سر اره گیرها  رای ج ظ آوری    اانده فزز ا ات،اکسید ودیگر ذرات شسته شده از درون قالب 

اد تعادل حرارتی استفاده ای شود.ه چنین اگر  خشی از قطعه نازک  اشد  رای ایجواجرای گردن غازی 

ورسیدن ا ات  ه این  خش  اید در اجاورت آن از سر اره گیر استفاده شود. در ااشینکاری سر اره گیرها 

سر اره گیرها در قس تهای  اری  حفره در اطراب آن ودر  اولأ نکته توجه داشت.  رروی قالب  اید  ه دو

د واندازه سر اره گیرها  اید  ا احتیاط تعیین شود،زیرا تعدا أاکانهایی دور از گزویی تزریق جا داده شوند وثانی

تزریق زیاد از حد  فزز  اعث فرسودگی قالب در گزوییها تزریق ای شود و ه چنین زاان  یشتری  رای  ریدن 

 وآرایش کردن قطعه ودو اره ذوت کردن اضافات صرب ای شود.

 خنک سازی قالب 

در داتل حفره قرار ای گیرند،در نتیجه    از تکقرار ع قل تزریقق قالقب     اواد ا ات  ا درجه حرارت  الا  رای ادتی 

 در اطراب سوراب تزریق واققاطظ ضقخیم ، قه ایقن دلیقل اقی  ایقد قالقب را قا          أ یش از حد گرم ای شود.اخصوص

ایزان تن  سازی قالب  ستگی  ه ایقزان گراقایی دارد کقه    گرداندن آت در اطراب حفره ها واحل تزریق تن  کرد.

فزز ا ات  ه قالب انتققل اقی شقود وایقن اسقئزه تقود  قه جقن  فزقز و وزن تزریقق در هقر ارتبقه  سقتگی               توسط

راهگاهها ،سر اره گیرها ،و ول  انج د شده در قوش   ،)انظور از وزن تزریق ،وزن تود قطعه ،گزوییهای تزریقدارد

ارا ی ی  داای  هینه است کقه  ایقد در   تزریق است(. قالب را ای توان  ه عنوان ی  ابدل حرارتی در نظر گرفت که د

کقار  ی داتق حین کار حفظ شود. در ع ل قالب را  ا تعداد کانال تن  سازی  یشتر از حد نیاز طراحی ای کنند و در ا 

 قالب ،ایزان آت کاهش ای دهند و عد از این که داای قالب  ه داای کار رسید،ایزان آت را افزایش ای دهنقد.اع ولأ 

رودی توسط ا ات  ه وسیزه جا جایی وتشعشظ ودو سوم آن توسقط تنق  سقازی وروشقهای     ی  سوم حرارت و

 5141کیزوکالری اسقت،  15121گراا در آن   رای ریختن ی  قطعه آلواینیوای که ورودی  دیگرتارج  ای شود.اثلأ

ارت کیزوکالری  اید توسقط آت تنق  کقاری تقارج شقود.ایزان حقر       11181کیزوکالری توسط جا جایی وتشعشظ و

کیزوکالری اقدار آت اورد نیاز  رای تن  سازی قالب را تعیین ای کند ولی اکان کانالهای آت را اشقخص   11181

ن ی کند. اندازه ضخاات قطعه و احل نقاط تج ظ حرارتی و نرب تزریق ،جایگاه کانالهای تن  سقازی را اعقین اقی    

 کنند.
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 ثیر نوع فلز ریخته گری در طرح قالب أت

تغییر ی  نوپ آلیاژ ه آلیاژدیگری از ه ان فزز ابنا، ه ندرت استززم تغییر در طراحی قالب است ولی اگر  خواهیم 

است تغییر دهیم،هم  که نقطه ذوت آن  الاتر یا  ایینترآلیاژاورد استفاده را  ه آلیاژدیگری  ا فزز ابنای دیگر 

سیستم تغ یه قالب وهم جن  قالب  اید تغییر کند. اید  ه این نکته توجه کرد که قالب  رای سوار شدن  رروی چه 

قالب فزز روی  رای استفاده در ااشین  ه احفظه گرم وقالب فزز  نوپ ااشین تزریق طراحی شده است.اثلأ

 رد طراحی ای شود.لواینیوم  رای تزریق توسط ااشین  ا احفظه سآ

حال اگر  نا  ه دلایزی  خواهیم قالب  سازیم که قادر  اشد هم قطعات از جن  آلیاژروی وهم قطعات از جن  

جن  قالب  رای ریخته گری قطعه آلیاژآلواینیوم انتخات شود، زیرااز جن   آلیاژآلواینیوم را  ریزد، اید اولأ

هم اینیوم  ه کار ای رود،ای توان  رای ساتت قالب آلیاژروی فززی که  رای ساتت قالب ریخته گری آلیاژآلو

طراحی سیستم تغ یه قالب  اید  ه نحوی  اشد که  ا ایجاد تغییرات لازم در قالب  توان آن را در  أاستفاده کرد. ثانی

 ااشین تزریق  ا احفظه گرم  ه کار رد.این تغییرات عبارتند از:

 ااشین تزریق احفظه سرد کار ای کرده است،ی   وش تزریق قرار داده شود.  ا در سوراب تزریق قالبی که قبلأ.1

 .در ا تدای  وش تزریق ی  قس ت گود و اناسب  رای قرار گرفتن نازل ااشین  ا احفظه گرم تعبیه شود.2

 .در نی ه اتحرک قالب ودر جزو سوراب تزریق  اید ی  اخروط  ای سوراب تزریق نصب شود.3

های تن  سازی اطراب  وش تزریق اضافه شود ودر داتل اخروط ودر اطراب آن نیز کانالهای . ه تعداد کانال4

 لازم ایجاد شود.

 . اید در اطراب اخروط و هر راهگاهی که اضافه ای شود،  ینهای  ران تعبیه شود.5

ن  .توسط روش سعی وتطا، ع ق گزوییهای تزریق وع ق راهگاهها ،اتناسب  ا ریخته گری قطعات از ج6

 آلیاژروی تعیین شود.

 نک سازی کانالهای سیستم خ
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در قالب آلواینیوای  یش از شیب دیواره در قالب قطعات روی است، ل ا شیب اوجود اشکزی را  ه شیب دیواره 

ایزی تر  ر ایزی تر ک تر از  10111وجود ن ی آورد.ه چنین چون ضریب انقباض  رای آلیاژروی تنها حدود 

رفته ای شود،تفاوت در ضریب انقباض  رای تولید قطعات کوچ ، آلواینیوم در نظر گژاقداری است که  رای آلیا

 تغییر جن  ا ات ایجاد ن ی کند. ۀاشکزی را در زاین

اگر  خواهیم از قالبی که قبلأ درآن آلیاژآلواینیوم تزریق ای کرده ایم ، رای تولید قطعات از جن  آلیاژ انیزیم 

در سیستم ین  ا احفظه سرد استفاده ای شود،تغییر اساسی استفاده کنیم، چون در تزریق هردو نوپ آلیاژاز ااش

تزریق لازم نیست. تنها  اید قالب را  رای اط ینان از اقاوات در  را ر افزایش سرعت تزریق آزاایش کرد،زیرا 

 رای تولید قطعات آلیاژانیزیم ،سرعت  یستون ااشین تزریق  اید افزایش یا د.  ه عزت تفاوت در تواب دو نوپ 

یم ا کن است  رای فززانیزیم اجبور ه انجام اص حات جزئی درروش ریخته گری  شویم. ایزان حرارتی که نفزز

ا ر حرارت ایجاد شده توسط ه ین وزن آلواینیوم است،ولی از آنجا که وزن ی  کیزو انیزیم ایجاد ای ن اید  ر

ک تر از  3/1زان حرارت تولید شده نیز ک تر از وزن ه ین حجم ازآلواینیوم است، ای 3/1حجم اشخص از انیزیم 

انیزیم یا ژحراراتی است  که توسط آلیاژآلواینیوم ایجاد ای گردد)چون حجم قالب تغییر نکرده است(.ل ا  رای آلیا

 اید سرعت آن تن  کننده را کاهش داد ویا سرعت تزریق را افزایش داد.  هتر است  رای تسریظ در روند ریخته 

ایزی تر  ر ایزی تر  10111انیزیم افزایش داد.ضریب انقباض  رای قطعات از جن  آلیاژ گری سرعت تزریق را

 زرگتر از ضریب انقباض  رای آلیاژهای آلواینیوم است؛ این ایزان تفاوت  رای قطعات کوچ  قا ل اغ اض 

 است،ولی  رای تولید قطعات  زرگ حت أ  اید آن را درنظر گرفت.

 

 پرداخت سطح حفرۀ قالب

صاب وصیقزی  اشد تا ا ات  تواند  ا حداقل اغتشاش آن را  ر کند.  اید ست،حفرۀقالب  ه اندازۀ کافی ادایکدر 

 رداتت اورد نیاز سطح  ه نحوۀ کار رد قطعه  ستگی دارد.اثلأ اگر قرار اشد قطعه ای تحت ع زیات رنگ ایزان 

 اشد. یکی از روشهای  رداتت سطح حفرۀ کاری یا آ کاری قرار گیرد،  اید از  رداتت سطح تو ی  رتوردار 

ای  اشد. ا ادااۀ ع ل تزریق این  رداتت توت ک ی تت توسط ذرات  سیار ریزال اس قالب  اکیفیت توت،  ردا

تغییر ای کند)تش  رای دارد(،ولی  ا اقدار ک ی  رداتتکاری اجدد،صافی اولیۀ تود را  ه دست ای آورد. این 

 ه کار ای رود که ا ات تزریق شده درآنها دارای نقطه ذوت  ایین  اشد.  رای  یینوپ  رداتت سطح  رای قالبها

آلیاژا  ا ات  ا  قالبهایی که آلیاژا  در آنها تزریق ای شود، رداتت تیزی توت ،نا اناسب است زیرا ت اس 

ا از ه ان ا تدا حفره قالب را از  ین ای  رد ول سطح قالب  ه دلیل داای  الای ا  ا ات،  رداتت اولیه سطح 

سطح آن را  رداتت اات ای کنند. ازیت  رداتت اات یا  رداتت کند در این است که، در هنگام روغنکاری سطح 

توسط ع ل  حفره ،روغن را  هتر در تود نگاه ای دارد و اعث طول ع ر یشتر قالب ای گردد. رداتت اات،اع ولأ

توسط ذرات آسیات شده فولاد یا ااسه، رای  ذره  اشی ارطوت صورت ای گیرد،زیرا ذره  اشی تش 

 هتر است حفره قالب،تشن ونااناسب است واحت ال کنده شدن فزز از سطود یریف حفره قالب وجود دارد.

قالبهایی که  رای تولید قطعات آلواینیوای  ه کارای روند توسط کروم یا الکترولیز نیکل آ کاری شود.ه چنین 

 .ب توسط الکترولیز نیکل اناسب استیاژ روی نیز آ کاری حفره قال رای تولید قطعات از جن  آل
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 فرسایش قالب

ثر هستند عبارتند از: داای فزز ا ات وچگونگی طراحی قالب. هنگاای که ٶعواازی که  ر سرعت فرسایش قالب م

 ل توجیهی تزریق فرسایش قا 511111تا داای ریخته گری فزز ک تر از داای ریخته گری آلیاژروی  اشد اع ولأ

هر چه قدر درقالب  ه وجود ن ی آید. هرچه ایزان این حرارت  یشتر شود سرعت فرسایش قالب افزایش ای یا د.

طراحی تغ یه  یچیده تر  اشد، سرعت فرسایش  ه ویژه  ا ازدیاد درجه حرارت  یشتر ای شود. ه چنین 

 فرسودگی قالب در نقاط تج ظ فزز ا ات  یشتر است.

رسایش  رای دوآلیاژ  ا ی  فزز ابنا یکسان است ولی استثناهایی  رای این اطزب وجود دارد.  ه اگر چه سرعت ف

عنوان اثال آلیاژآلواینیوم  ا سیزیسیم  الا نسبت  ه آلیاژآلواینیوم  ا سیزیسیم  ایین قالب را سریعتر فرسوده ای 

تزریق،قطر  وش تزریق  ه 12111که    از دیده شده است (سیزیسم  11کند. رای آلیاژ  ا سیزیسیم  الا )حدود %

سیزیسیم  5ایزی تر تورده شده است. در حالی که  رای آلیاژآلواینیوم  ا سیزیسیم  ایین )حدود % 1025اندازه 

تزریق اتفاق ای افتد. یکی از روشهایی که توسط آن از فرسایش سریظ قالب 21111،این ایزان توردگی    از (

از آستر ویا اجزای جاسازی شده قا ل تعویض درحفره قالب است. این اجزا در نواحی  جزوگیری ای شود،استفاده

از قالب  ه کار ای روند که احت ال فرسایش  یشتر  اشد.    از فرسایش این اجزا ای توان  ا تعویض آنها، قالب 

وش اقاوت سطح یظ سطح حفره قالب،آ کاری آن است.  ااین ررا  ازسازی کرد. روش دیگری از فرسودگی سر

 حفره قالب در  را ر فشار تزریق وحرارت ا ات افزایش ای یا د.

 

   درجه حرارت قالب

قالبهای ریخته گری تحت فشار ه انند ی  ابدل حرارتی هستند ول ا  اید اطا ق  ا ضخاات وشکل قالب دارای 

 تعادل حرارتی  اشد. حداکثر درجه حرارت قالب  ه عواال زیر  ستگی دارد:

تن  سازی قالب  ۀقالب،نحو ۀداای فزز ا ات،وزن ا ات تزریق،سرعت تزریق وسطح وشکل حفر ، ارااترهای ه ه

اشخص  ا توجه  ه ضخاات ونوپ  رداتت آن اعین  ۀقالب  رای ی  قطع ۀرا اشخص ای کنند.درجه حرارت  هین

 ای شود.

ر جوار سطوحی از قالب که د+ حفظ شود._c 11وقتی قالب  ه درجه حرارت  هینه ای رسد  اید دقت این داا  ین 

این ا زار حرارتی هم ای توانند در  اید گرم نگه داشته شوند،ای توان قطعات اسی یا گرم کن های نواری قرار داد.

داتل قالب جا زده شوند وهم در تارج آن نصب شوند.  ه ک   راهگاه نیز ای توان  رتی از سطود قالب را گرم 

 نگه داشت.

ی نازک حفره دور از راهگاه اصزی قرارداشته  اشند، اید سر اره گیرهایی در  یرااون این  خشها اگر  خشها

افزایش ای دهند وگراای لازم را در این اقاطظ فراهم ای کنند. ه عک   راتعبیه شود. این سر ارگیره ها جریان فزز

ش گراا واحت ال جوش توردن قطعه در اجاورت  وش تزریق وقبل از راهگاه،لوله های حاوی آت تن  از افزای

 ه قالب در این نقاط جزوگیری ای کنند.وقتی درجه حرارت قالب تیزی  ایین  اشد،ا ات  ه سر اره گیرها راه 

نیافته واتوقف ای شود ودر نتیجه ایجاد سرد جوشی وتزل وفرج  در قطعه ای کند وآثار جریان روی قطعه دیده 

ده از چند تزریق اولیه نحوه جریان فزز ا ات در حفرۀ قالب اشخص ای  ا  رسی قطعات  ه دست آاای شود.

شود که از روی آن ای توان  رای تعیین ا عاد اناسب گزویی تزریق وسر اره گیرها استفاده کرد. اگر قالبی  یش 

از حدی که  رای  ر کردن و رداتت سطح قطعه لازم است،گرم شود،ا کن است ترکهای گراا تستگی در سطح 
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ن ایجادشود.این ترکها  اعث کاهش ع ر قالب و  ران ضعیف قطعه ای شوند. اگر در این قطعه اشکالی ایجاد آ

شود،سیکل ریخته گری  ه هم ای ریزد ودر نتیجه تنظیم درجه حرارت قالب  ا اشکال رو ه رو ای شود.اگر تن   

فاده نشود،لکه های حرارتی ایجاد شده سازی قالب  ه حد کافی انجام نگیرد یا در اقاطظ ضخیم آن ااهیچه است

  اعث انقباض یا کاهش حجم ا ات در این نواحی ای شود.

 

 درجه حرارت قالب برای آلیاژهای روی

درجه سانتیگراد است.  رای داشتن  245تا  165 رای ریخته گری آلیاژروی احدودۀ درجه حرارت قالب  ین 

عات  ا اقاطظ ضخیم وحد  الا  رای قطعات نازک تعیین ای  رداتت سطح توت، حد  ایین درجه حرارت  رای قط

 شود.

 

 درجه حرارت قالب برای آلیاژهای آلومینیوم 

داای قالب ریخته گری آلیاژهای آلواینیوم اع ولا  الاتر از داای قالب  رای آلیاژهای روی است و احدودۀ آن 

آلواینیوم در درجه رد. ه عزت آنکه آلیاژهای قرار دا c˚261 ا اتوسط حدود  درجه سانتیگراد 315تا  221 ین 

حرارتهای  الا ذوت ای شوند وااکان اکسیده شدن آنها زیاد است،ریخته گری این آلیاژها  ه طور قا ل توجهی 

اشکزتر از ریخته گری آلیاژهای روی است ول ا دست یا ی  ه ی   رداتت سطح توت اشکل است. در اثر افزایش 

تورد ا ات آلیاژآلواینیوم  ا  سطح حفرۀ قالب احت ال توردگی زیاد ای شود. ه چنین حرارت قالب و  ردرجه 

ااهیچه هایی که در نقاطی قرار دارند که تن  سازی آنها اشکل است نیز در اعرض این توردگی قرار ای گیرند. 

 ک   ای کند.در این اوارد نیتروژن دهی ااهیچه ها  ه جزوگیری از توردگی آنها در اثر  رتورد ا ات 

 

 منیزیم های درجه حرارت قالب برای آلیاژ

 سته  ه شکل قالب واندازه درجه سانتیگراد است.درع ل  275تا  245درجه حرارت  هینه  رای آلیاژانیزیم  ین 

 درجه سانتیگراد تغییر ای کند. 211تا  231قطعه ریخته گری، درجه حرارت  ین 

 

 درجه حرارت قالب برای آلیاژهای مس

درجه سانتیگراد تغییرای کند و ه اندازه قالب وقطعه  715تا  351رجه حرارت قالب  رای آلیاژهای ا   ین د

حد  ایین را رعایت ای کنند، ااا  رای ریختن قطعات دقیق  ریخته گری  ستگی دارد. رای ازدیاد ع ر قالب اع ولأ

وسیظ درجه حرارت  ه دلیل فوق است.  أنسبتا کن است، ع ر قالب را فدای ازدیاد درجه حرارت کنند. احدوده 

قالبهایی که  رای ریخته گری آلیاژهای ا   ه کار ای روند، در اقا ل ترکهای سطحی گراا تستگی حساس 

ثار این ترکها را نشان ای دهد و عد از چند هزار آآن  ۀ   از شروپ  ه کار قالب جدید،سطح حفر هستند واع ولأ

قالب آثار تستگی حرارتی یاهر ای شود. این آثار  رروی قطعات ریخته گری نیز  تزریق  ر روی کل سطح حفره

ون د کاری ازروی سطح قطعه زدود.  رای  یاهر ای شوند و اید قبل از آ کاری  آنها را توسط سنگ زنی 
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ن جزوگیری از ایجاد ترکهای سطحی گراا تستگی،  اید قالب را تا حد ا کن تن  کرد.  عضی اوقات گرم کرد

قالب اقاوات آن را در  را رافزایش ای دهد. در چنین اوارد ای توان از گرم کن های اادون قراز  رای  یش گرم 

 کردن استفاده کرد.

 

 روانسازی قالب 

روانسازی حفره قالب  اعث جزوگیری از چسبیدن قطعه  ه قالب ودر نتیجه  رداتت  هتر سطح آن ایشود. 

تر  ه درون حفره قالب جریان یا د. انتخات ه فزز ا ات اجازه ای دهد که آسانروانسازی یا روغن کاری قالب  

 روغن  ه داای فزز، داای قالب و نوپ آلیاژی که ریخته ای شود  ستگی دارد.

 ا فزز ا ات تجزیه هیچ روغنی ن ی تواند  رای ه ه نوپ آلیاژاناسب  اشد.  عضی از انواپ روغنها    از ت اس 

ودر کر ندار تبدیل ای شوند که    از تروج قطعه از قالب  ر روی سطح آن  اقی ای ااند. هر شده و ه ی  نوپ  

 گونه  س انده کر ندار را ای توان توسط جت هوا از روی قالب زدود. 

اگر نقطه اشتعال روغن دقیق انتخات شده  اشد، اقداری از آن روی  سطح قالب  اقی ای ااند  ه طوری که تا 

ای توان آن انجام داد. اگر داای کر نیزه شدن  روغن  سیار  الا  اشد، ارتبه تزریق  6تا  5ی روغنکاری  عد

روغن ج ت سطح قطعه شده و ه صورت لکه های روغنی  ر روی آن ن ودار ای شود. از طرب دیگر اگر داای 

غن انتخات شده  اید  ه کر ونیزه شدن روغن  ایین  اشد کل روغن در ارتبظ اول تزریق  ایسوزد.  ه طور کزی رو

 طور آهسته کر نیزه شود تا ک ترین ایزان گاز تولید گردد،  ه عبارت دیگر روغن انتخات شده نباید  سوزد. 
 

 پرداخت سطح قطعات تولید شده وروشهای پیشگیری از عیوب قطعات

دم کنترل جریان ا ات  رای آنکه قطعه دارای یاهری توت  اشد  اید ه گن وعاری از هرگونه عیبی  اشدکه از ع

 ناشی ای شود.

. تطوط جریان :تطوط جریان  ه سبب اناسب نبودن سیستم راهگاهی، فشار تزریق نااناسب،روغنکاری 1

نااناسب گزویی تزریق و ه چنین فشار رو ه روی ا ات در حفرۀ قالب، ه وجود ای آید. رای جزوگیری از ایجاد 

.اندازه گزویی تزریق  زرگ شود و رتعداد هواکشهای سر اره گیرها ای تطوط  اید اقدار روغنکاری کنترل شود

 افزوده شود.

ذوت وریزش وتزریق آن  ه  م.تخزخل سطحی :تخزخل در سطح قطعه  راثرایجاد ت طم درفزز ا ات در هنگا2

در  .کاهش در ت طم فزز ا ات در هنگام ریزش آن1وجود ای آید.این عیب  ا رعایت نکات زیر  رطرب ای شود:

.کاهش در سرعت وتغییر جهت دادن ا ات در سیستم راهگاهی 3.کاهش سرعت  یستون 2سیزندر احفظه سرد 

.افزایش اساحت گزویی تزریق  رای کاهش فوران 5ز سر اره گیرها وهواکشهای  زرگتر ا.استفاده 4وحفره قالب  

 ا ات از گزویی تزریق  ه داتل حفره.

سطحی ایجاد ای شودکه دو جریان اجزا از فزز ا ات  دون اینکه  ه هم .درز سطحی:وقتی در قطعه درزهای 3

جوش تورده ودر هم ادغام شوند،انج د گردند.این عیب  ا استفاده از روشهای زیر رطرب ای شود:افزایش 

داای قالب وا ات، روانسازی ا ات جهت تارج کردن اکسیدهایی که  اعث کاهش سرعت جریان ا ات ای 

 ار تزریق وافزایش تعدادوا عاد هواکشها.شوند،افزایش فش
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.ز ری سطحی قطعه:ز ری سطحی قطعه در اثرچسبیدن قطعه  ه قالب  ه وجود ای آید.این عیب از طریق کاهش 4

داای فزز ا ات وقالب، اص د ادل حفرۀ قالب جهت جزو گیری از  ر تورد نا اطزوت ا ات  ا سطح قالب، افزایش 

ارد توسط تنظیم صحیح درصد عناصر آلیاژاص د ای شود.ه چنین اگر احت ال روغنکاری حفره ودر  عضی او

 دهیم قطعه  ه دیوارۀ قالب یا سطح ااهیچه ها چسبیده ودر حین  ران شدن تراشیده ای شود  اید  ر ایزان 

 شیب دیواره ها افزود.

ژ  اینتراز اجزای دیگر  اشد، . رزها: رز وقتی در سطح قطعه ایجاد ای شود که داای ذوت  عضی از اجزای آلیا5

در نتیجه در ارحزه  ران قطعه این اجزا که هنوز  ه طور کاال انج د نشده اند  وسته قطعه را شکافته و یرون ای 

زنند. در این صورت اگر نتوان نوپ آلیارژ را تغییر داد،  اید از ضخاات اقاطظ ضخیم قطعه کاست ویا ا ات را 

  ات، فرصت  رای تن  شدن داد.گاززدایی کردو ه چنین  ه ا

رق قطعه:این عیب در سطح قطعه ایجاد ای شود وعزت آن این است که قس ت جزو یا  یشتاز جریان ا ات  ه .تو5ّ

عزت نازکی دچار انج اد زودرس شده وسپ  توسط  قیه ا ات غوطه ور ای شود،  دون اینکه دو اره ذوت شود. 

ی ای ااند.  رای از  ین  ردن این عیب  اید قبل از هر تزریق از ت یز  ودن  نا راین این اسئزه  صورت ی  عیب  اق

قالب اط ینان حاصل کرد. ه چنین اندازه گزویی تزریق را فشار داد تا اثرات  یشتاز جریان  ه حداقل ا کن 

 ای تواند این عیب را رفظ کرد.    رسد.در  عضی اوارد،افزایش داای قالب هم 

زدگی ای تواند راثر وجود ن   های کزسیم یا آهن در قس ت آت اوجود در اخزوط  .زنگ زدن ا ات:زنگ6

روغنکاری قالب  ه وجود آید. ه چنین در ریخته گریهایی که درجه حرارت کار  سیار  الااست، ا کن است سطح 

توسط انتشار سیزیسیم هستند، –آلواینیوم     قطعه دچار رنگ شدگی گراایی شود. در قطعاتی که از جن  آلیاژ 

و  راکندگی ذرات سیزیسیم، نوارهای تاکستری رنگ در جزو گزویی تزریق تشکیل ای شود که ناشی از سرعت 

.اکان گزویی تزریق عوض شود ویا اندازه آن 1سرد شدن قالب است.این اشکال  ا رعایت نکات زیر رفظ ای گردد:

.نگهداری داای قالب  ه صورت یکنواتت تر ودر 3ند .جهت تزریق فزز ا ات در حفرۀ قالب تغییر ک2 زرگتر گردد 

 حدی  الاتر  اشد.
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