
فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

:فصل هشتم

فرآیند هاي ریخته گري
1درس ریخته گري 

دیواندريدکتر مهدي 

نیما طباطبایی-حسین مهتاب پور: تصاویرتهیه 
محسن علی آبادي-نیما طباطبایی-حسین مهتاب پور: تهیه متن

حسین مهتاب پور: تهیه اسلاید ها

دانشکده مواد و متالورژي
دانشگاه علم و صنعت ایران

1



دید کلی←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

ریخته گري

شمش 
ریزي

شکل ریزي

قالب دائمی

مدل دائمی

قالب یا مدل 
مصرف شونده

ریخته گري ثقلی
ریخته گري تحت فشار

ریخته گري کوبشی

ریخته گري گریز از مرکز

ریخته گري تحت خلأ

ریخته گري در ماسه

ریخته گري پوسته اي
ریخته گري تو پر

ریخته گري دقیق

تکباري

مداوم

2



نوع 
کاربردانواعقالب

ــــزات و  فل
آلیــاژ هــاي 
ــــــورد  م
ــــتفاده  اس
براي ریخنه

گري

توضیحات

باز
رو 

ی 
افق

ب 
قال

ـــکل  در ش
ها و اندازه 
ـــــــاي  ه
ــــف  مختل
مانند قالب
ـــــــاي  ه
چرخه اي 

تختال ها
و 

ــفحات  ص
ـــــورد  م
اســتفاده

در نورد

فلـــــزات 
ـــــالص  خ
ــــــد  مانن
سرب،روي 
ـــع  ـــا قل ی
آلیاژ هـاي 
ــه  ــا دامن ب
انجماد کم

از شمش هاي تولیدي با ایـن روش نمـی تـوان بـا 
:د زیرااطمینان براي عملیات مکانیکی استفاده کر

گی دکشـیسطح فوقـانی شـمش همـواره داراي )1
هاي سطحی ناشی از انقباض است

سطح شمش از آخال، سرباره و مک هاي گـازي )2
.پوشیده شده است

انجماد قطعه به دلیل اخـتلاف سـطح یکنواخـت)3
نبــوده و در جریــان نــورد،غیر یکنــواختی ضــخامت 

ی باعث شکنندگی و شکاف هاي طولی در قطعه مـ
.گردد

ــات )4 ــد عملی ــا نیازمن ــن شــمش ه اســتفاده از ای
.تراشکاري و براده برداري سطحی است

از قالب هاي چرخه اي بـراي سـاخت صـفحات )ب
. گرد با ضخامت محدود استفاه می گردد

از قالب عمودي به عنـوان جـایگزین ایـن قالـب )ج
.استفاده می گردد

قالب هاي شمش ریزي تکباريانواع ←شمش ریزي←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم
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نوع 
قالب

توضیحاتکاربردانواع

ده
سا

ي 
ود

عم
ب 

قال

قالب هـاي 
کتابی

تختال هـا 
و صفحات

ه این قالب ها ممکن است یک تکـ)1
.،دو تکه ویا چند تکه باشند

جنس قالب هاي یک تکـه عمومـا )2
.چدنی است

ضخامت قالـب بایـد بـه گونـه اي )3
باشد تا امکان ماشـین کـاري سـطح

.قطعه فراهم باشد
د بار ریزي در این قالب ها می توان)4

از پـایینیـا سـرپایینبه صـورت 
.باشد

قالب هـاي کتـابی داراي دو نیمـه )5
م هستند که با لولاي فـولادي بـه هـ

متصل شده اند و دو نیمـه ي آن بـه
بـه هـم عـدد متوسیله ي حلقه هاي 

.محکم می شوند

قالب هاي شمش ریزي تکباريانواع ←شمش ریزي←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم
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نوع 
قالب

توضیحاتکاربرد

ب 
قال

ان
رد

گ

ریختـــــه 
ــــــري  گ
ــــمش  ش
هایی کـه 
به تلاطـم

ـــــذاب  م
ـــاس  حس

.اند

قالب و بوته بـه هـم متصـل انـد و -
90قالب حول محور خود بـه انـدازه 

.دوران می کنددرجه

قالب هاي شمش ریزي تکباريانواع ←شمش ریزي←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

5



توضیحاتکاربردنوع قالب

ب 
قال

رد
ب گ

آ

ن ریخته گري شمش هایی که نمی توان در آ
ها عیـوبی نظیـر تجمـع مـک هـاي گـازي و 

ت سـاختار درشـانقباضی،جدایش ترکیبـی و
و یا دانه را تنها با تغییر دما و سرعت بارریزي

.شکل شمش به طور کامل بر طرف کرد

میلیمتـر 10تـا 5قالب هاي آب گرد از ورقه هاي مسی بـه ضـخامت -
رونـی چدن ، فولاد و یا سایر فلزات غیر آهنـی پوسـته بی.ساخته شده اند

.این قالب را تشکیل می دهند
یایی ساختار بلوري و شیم، ریزي دانه ، همگنیآهنگ انجمادافزایش -

.را موجب شده و خواص مکانیکی را بهبود می بخشد

قالب هاي شمش ریزي تکباريانواع ←شمش ریزي←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

تغییرات خواص مکانیکی دورآلومین با آهنگ انجماد
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معرفی و انواع←شمش ریزي پیوسته←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

ه در شمش ریزي مداوم عمودي ، فلز مذاب با سرعت و آهنگ مشخص در داخل قالب آبگردي که معمولا مسی است ریختـ
.می شود، در حالیکه قسمت هاي جامد قبلی با سرعت وآهنگ باریزي از انتهاي قالب بیرون کشیده می شوند

مـی شمش ریزي نیمـه مـداوم اگر پس از زمان معینی بار ریزي متوقف و شمش جامد از دستگاه خارج شود ، روش را -
.گویند

شـمش ریـزي اگر شمش منجمد به طور مداوم بریده شده و باریزي تا زمانی که مذاب وجود دارد ادامـه یابـد، روش را -
می گویندمداوم 
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:به طور کلی این روش ریخته گري شامل مراحل زیر است
ــع - ــه درون توزی ــزي و ب ــار ری ــه خــط ب ــذاب از کــوره ذوب ب ــال م انتق

)تاندیش(کننده
جریان یافتن مذاب از تاندیش به درون قالب آگرد-
ایجاد یک پوسته جامد در اطراف مذاب در درون قالب آبگرد-
سـت تمام مقطع شمش ممکـن ا(بیرون کشیدن پیوسته شمش از قالب-

)هنوز منجمد نشده باشد
ادامه استخراج حرارت از مذاب موجود در مرکز شـمش توسـط پاشـش -

آب در خارج از قالب
برش شمش در طول هاي معین-

روش ریخته گري←شمش ریزي پیوسته←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

C C CCCC C
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تاندیش←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

تاندیش
ک فلز پس از ذوب در کوره توسط پاتیل و یا از طریـق یـ
رون کانال که با مواد دیرگداز پوشش داده شده است به د

.مخزنی به نام تاندیش وارد می شود
تاندیش این امکان را فراهم می آورد تا در حـین تعـویض

،عمـل)از کوره به خـط ریختـه گـري(پاتیل انتقال ذوب 
.مذاب رسانی به قالب مداوم بدون وقفه ادامه یابد

ر به طور کلی می توان وظایف تانـدیش را بـه صـورت زیـ
:خلاصه کرد

داومتنظیم دبی جریان ورودي به هر قالبریخته گري م-
هدایت مذاب به محل مناسب درون قالب-
تقسیم جریان مذاب بین چند خط تولید-
جلوگیري از ورود سرباره و آخال به درون قالب-
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روش هاي مبتنی بر قالب هاي دائمی←شکل ریزي←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

دائمیهايقالببرمبتنیهايروش)1

فلزجنساز:دائمیهايقالب
مزایا

تولیددرسرعتوسهولت)1
انبوهتولید)2
خوبسطحیکیفیت)3
ابعاديدقت)4
قطعهدقیقجزئیاتساختامکان)5

:مثال
ریخته گري تحت فشارفشارتحتگريریخته-ثقلیگريریخته
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ریخته گري ثقلی←دائمیروش هاي مبتنی بر قالب هاي ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

معایب مزایا ویژگی ها

ی
ثقل

ي 
گر

ته 
یخ

ر )
Gr

av
ity

Ca
st

in
g

(

عــدم قابلیــت ریختــه گــري )1
همـــــــــه ي آلیاژهـــــــــا                            

عــدم قابلیــت ریختــه گــري )2
ــــات بســــیار کوچــــک                                قطع

د اقتصــادي نبــودن در تولیــ)3
ــــــــــــــــــــــــــــم                               ک

ـــودن طراحـــی )4 ـــده ب پیچی
سیســــــــتم راهکــــــــاهی                              

محدودیت در شکل قطعه )5

ساختاریکنواختی)1
میکروسکوپی 

مکانیکی خواص)2
مطلوب تر

تربهسطحیکیفیت)3
بالاترتولیدسرعت)4
بهترابعاديدقت)5

حرکت مذاب توسط نیروي جاذبه) 1
داراي ماهیچه هاي دائمی ) 2
ماهیچه ماسـه اي اسـتفادهدر صورت پیچیده بودن از) 3

.گرددمی
سرعت سرد شدن بالا) 4
دن مناسب براي ریخته گري آلومینیم ، آلیاژ مس و چ) 5

، آلیاژ هاي منیزیم 
) به همراه پوشش ( قالب از جنس چدن و یا فولاد ) 6
50تـا 0/5(براي تولید قطعات بـا وزن کـم و متوسـط) 7

)کیلو گرم
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معایب مزایا هاویژگی

کم
ار 

فش
با 

ي 
گر

ته 
یخ

ر )
Lo

w
-P

re
ss

ur
e

Ca
st

in
g

  (

هزینه ي بالاي سرمایه )1
گذاري اولیه 

تخصص و مهارت بالا)2

قابلیت اتوماسیون فرآیند )1
کم بودن دماي قالب نسبیت به ریخته گري ثقلی )2
سیکل عملیاتی کوتاهتر نسبت به ریخته گري ثقلی)3
بالاتر بودن سرعت انجماد نسبت به قالب ثقلی )4
قطعات داراي کیفیت سطحی بالا)5

ب ورود فلز به قال
توسط اعمال 

فشار گاز خنثی
مکشیا

ریخته گري با فشار کم←روش هاي مبتنی بر قالب هاي دائمی ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

با فشار کمریخته گري  )مکش(با فشار کم ریخته گري 
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معایب مزایا ویژگی ها

روش )1
محفظـــه 

گرم 

ار
فش

ت 
تح

ي 
گر

ته 
یخ

ر
)

Di
e 

Ca
st

in
g

(

ــا )1 آلیاژهــاي ب
ـــه ي ذوب  نقط
ــــث  ــــالا باع ب
ــی  ــوردگی م خ

. شود

-

از مذاب در دمایی بـالاتر از مخزن)1
نقطه ي ذوب پر شده است

ندر ورود به قالب توسط یک سـیل)2
سیفونی شکل

بــراي آلیاژهــاي روي و آلیاژهــاي )3
منیزیم

ریخته گري تحت فشار←روش هاي مبتنی بر قالب هاي دائمی ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم
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معایب مزایا ویژگی ها

روش )2
ــه  محفظ

سرد 

ار
فش

ت 
تح

ي 
گر

ته 
یخ

ر
)

Di
e 

Ca
st

in
g

(

ـــودن )1 ـــالا ب ب
ــذاب                     ــم م تلاط

محـــدودیت ) 2
جنس مذاب 

ــالا                    ) 1 ــد ب ــرعت تولی س
عدم ایجاد حفره هاي ) 2

ـــــازي                     انقباضـــــی و گ
ــالا                    ) 3 ســرعت انجمــاد ب
وح قابلیت تولید سـط) 4

مقاطع نازك 

جدا بـودن کـوره ي نگـه دارنـده )1
مذاب از سیستم تزریق 

ریخــتن مــذاب توســط وســیله ي )2
بارریزي 

ریخته گري تحت فشار←روش هاي مبتنی بر قالب هاي دائمی ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم
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معایب مزایا ویژگی ها

ریختــه )3
گري تحت

فشــــار 
تحت خلا

ار
فش

ت 
تح

ي 
گر

ته 
یخ

ر
)

Di
e 

Ca
st

in
g

(

-

کــــــاهش تخلخــــــل                                                                           ) 1
پرشده بهتر مقاطع نازك                                                                               ) 2
ی افزایش کیفیت سـطح) 3

ـــــــدي                                                                                ـــــــات تولی قطع
کاهش فشـار مـورد نیـاز ) 4

براي تزریق مذاب 

تخلیه حفره ي قالب توسط مکش 

ریخته گري تحت فشار←روش هاي مبتنی بر قالب هاي دائمی ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم
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معایب مزایا ویژگی ها

ی
بش

کو
ي 

گر
ته 

یخ
ر )

Sq
ue

ez
e

Ca
st

in
g

  (

-

فرصت خروج گازها به دلیل)1
ـــــذاب                     ـــــته ي م ورود آهس

عدم وجود فاصله ي هـوایی                    )2
ــاي ) 3 ــره ه بســته شــدن حف

احتمــالی در اثــر اعمــال فشــار                    
ده کیفیت قطعات تولید شـ) 4

نزدیک به قطعات فـورج شـده                   
ت ساده و اقتصادي با قابلیـ) 5

ـــــــــــــــــــــیون                    اتوماس
دقت ابعادي بالا )6

تلفیقی از آهنگري و ریخته گري)1
ـــــا گرافیـــــت                          ) 2 پوشـــــش دیـــــواره قالـــــب ب
ــین )3 ــب ب ــا 195پیشــگرم شــدن قال درجــه 315ت

سانتیگراد                      
ازي با تولید قطعات فاقد هرگونه حفره انقباضی یا گ)4

کیفیت سطحی بالا 
ــزیم ، آلــومینیم و )5 ــراي آلیاژهــاي منی ــب ب مناس

روي –آلومینیم 

ریخته گري کوبشی←روش هاي مبتنی بر قالب هاي دائمی ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم
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ریخته گري گریز از مرکز←روش هاي مبتنی بر قالب هاي دائمی ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم
افقیگري گریز از مرکز ریخته )1

با محول تقارن چرخشی قطعات 

ریخته گري مراحل 
انتهاي قالب توسط دریچه رینگی انسداد )1
قالب حول محور تقارن با سرعت مناسب چرخش )2
مذاب ورود )3
سرعت دوران پس از اینکه مذاب به انتهاي دیگر قالب رسید افزایش )4
قالب و پاشیدن آب توقف )5

موثر بر نحوه ي انجماد عوامل 
قالب ) 1
پوشش قالب ) 2
شرایط ریخته گري ) 3

مزایا
بالابهره دهی ) 1
بالا سرعت و حجم تولید ) 2
فشار کیفیت خوب قطعات در اثر اعمال ) 3
انجماد جهت دار وکیفیت متالورژیکی خوب ) 4
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ریخته گري گریز از مرکز←روش هاي مبتنی بر قالب هاي دائمی ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

عموديگري گریز از مرکز ریخته )2

گري طیف وسیع تري از قطعات نسبت به حالت افقی ریخته :تفاوت با روش افقی 

مزایا
تولید قطعات بسیار سالم ) 1
ریزدانه شدن قطعه ) 2
توانایی ریخته گري در فوق گذازهاي پایین ) 3
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ریخته گري پیوسته←روش هاي مبتنی بر قالب هاي دائمی ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

شکل ریزي قطعات داراي ضخامت یکسان در تمام قسمت ها براي 
مهم مزیت 
تولید بسیار بالاي قطعات سرعت 
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ریخته گري مجوف یا پوسته ریزي←روش هاي مبتنی بر قالب هاي دائمی ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

ی گري قطعات توخـالریخته 
بدون استفاده از ماهیچه 

ویژگی
ه سطح خارجی قطعـکیفیت 

در این روش خوب و سـطح 
داخلی خشن 
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در قالب ماسه ايریخته گري ←موقتروش هاي مبتنی بر قالب هاي ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

1 2 3 4 5

6 7 8 9

11 1210

13 14 15 16
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ریخته گري تو پر←موقت روش هاي مبتنی بر قالب هاي ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

مزایا
دهسطح جدایش و قابلیت تولید قطعات پیچیحذف )1
سادهقالب گیري بسیار فرآیند )2
نده اتلاف مواد اولیه و کاهش تولید مواد آلوده کنکاهش )3

ي محیط زیست
قـت دلیل وجود پوشان بر سطح مدل فومی، افزایش دبه )4

ابعادي، کاهش سرعت سرد شـدن قطعـه و افـزایش قابـل 
ملاحظه کیفیت سطحی

وسنگینتولید قطعات بسیار بزرگ قابلیت )5
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ریخته گري تو پر←موقت روش هاي مبتنی بر قالب هاي ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

معایب
هاي درونیحفره )1
سطحیچین )2
هم افتادگیروي )3
سطحی از جمله عیوب پوست تمساحی، پوست نارنجی، کربن درخشانعیوب )4
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ریخته گري دقیق←موقت روش هاي مبتنی بر قالب هاي ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

مزایا
تولید قطعات پیچیدهتوانایی )1
بالاتولید قطعات با دقت ابعاديتوانایی )2
طحی تولید قطعات با کیفیت ستوانایی )3

بسیار بالا
ریخته گري تمامی آلیاژ هاامکان )4
اعتماد بالاقابلیت )5
دامنه موارد کاربردوسعت )6

Replicastفرآیند 

.استدقیقدر حقیقت گونه اي از ریخته گريدقیق و این فرایند تلفیقی از دو روش ریخته گري تو پر و روش ریخته گري 
مزایا

ابعادي بالادقت )1
.شودمی دقیق تولید  قطعاتی سنگین تر از آنچه در ریخته گري تولید )2
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ریخته گري دقیق←موقت روش هاي مبتنی بر قالب هاي ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

قالب فلزيساخت )1:مراحل

مدلتولید )2

پوسته دیرگداز بر روي مدل مومیایجاد )3

مدلزدودن )4

دادن پوسته دیرگدازحرارت )5

یقالب و انجام عملیات تکمیلدرون ریزي فلز مذاب به بار )6
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ریخته گري پوسته اي←هاي موقت روش هاي مبتنی بر قالب ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم
قالب هاي پوسته ايمزایاي 

گیريقالب ماده حجم کم)3قابل حمل)2بسیار سبک    )1

قالب گیري پوسته ايمزایاي 
دقیقجزئیات بسیار ساخت )2عالیسطحی بسیار کیفیت )1

کاربرد در تولید قطعاتی با اندازه ي متوسطبهترین )4کمبراي قطعات با ضخامت مناسب )3
کیلوگرم10تا 0/1مناسب براي ریخته گري فلزات آهنی و غیر آهنی با وزنی در حدود )5
.نداردتصادي براي تولید تعداد زیاد قطعات کوچک و پیچیده که هزینه ي تولید آنها به روش ریخته گري دقیق توجیه اقمناسب )6
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قالب گیري سرامیکی←هاي موقت روش هاي مبتنی بر قالب ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

هاي قالب هاي سرامیکیویژگی 
سطحی بالاکیفیت )3دقیقتولید قطعاتی با جزئیات توانایی )2موقت                    )1
تحمل درجه حرارت هاي بار ریزي بسیار بالاتوانایی )5بالاابعادي دقت )4

کاربرد هاي قالب گیري سرامیکی
ري دقیـق قطعات بزرگ که به دقت ابعادي بالا نیاز دارند و به علت بزرگ بودن مدل نمی توان آنها را به روش ریخته گـتولید )1

.قالب گیري نمود
سـبت بـه قطعاتی که ساختن مدل چوبی براي آنها، به دلیل محدود بودن تعداد تولید، ممکن اسـت از نظـر اقتصـادي نتولید )2

.ساخت قالب فلزي مورد نیاز براي تزریق موم در روش ریخته گري دقیق به صرفه تر باشد
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روش ها←سرامیکیقالب گیري ←هاي موقت روش هاي مبتنی بر قالب ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم
Shawفرآیند )1

مزایا
دقت ابعادي بسیار بالا)1
کیفیت سطحی بسیار عالی)2
قابلیت پیشگرم کردن قالب تا دما هاي بالا)3
کاهش هزینه هاي ماشینکاري)4
پایینبودن نسبی هزینه مدل سازي)5
ــه )6 ــاز ب ــاهش نی ــر ک ــد در اث ــرعت تولی ــزایش س اف

ماشینکاري
بالا بودن سیالیت مذاب)7
دهنداشتن محدودیت وزنی براي قطعه ریخته گري ش)8
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روش ها←سرامیکیقالب گیري ←هاي موقت روش هاي مبتنی بر قالب ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

Unicastفرآیند )2

مزایا
کنترل دقت ابعادي بسیار خوب)1
عدم ایجاد اعوجاج و تابیدگی در قطعه ریخته شده)2
کوتاه بودن زمان آماده سازي قالب)3
سـخت مناسب بودن براي تولید قطعاتی که ماشینکاري شـان)4

است
عدم وجود محدودیت در ابعاد قطعه)5
پایین بودن نسبی هزینه ي سرمایه گزاري اولیه)6
عدم نیاز به ماشینکاري در اکثر اوقات)7
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ریخته گري نیمه جامد←موقت روش هاي مبتنی بر قالب هاي ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم
گیري از هر دو روش ریخته گري و آهنگريبهره -
ر است دو مرحله اي که توسط آن قطعات فلزي نزدیک به اندازه نهایی توسط مواد خام نیمه جامد، که داراي ریزساختاروشی -

.منحصر به فرد غیر دندریتی هستند، تولید می گردند

مزایا

قطعه اي عاري از تخلخلتولید )3قالب         کم انقباض فلز درون مقدار )2قالبعمر طولانی طول )1

فلزيبراي تهیه ي کامپوزیت هاي زمینه مناسب )5انجمادسرعت افزایش )4
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:دو روش ریخته گري نیمه جامد
)Rheocasting(رئوکستینگ )1
)Thixocasting(کستینگ تیکسو )2

ریخته گري نیمه جامد←موقت روش هاي مبتنی بر قالب هاي ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم
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(
ري نسبت به روش ریخته گري در قالب هاي گچی براي تولید قطعات غیر آهنی، که به دقت ابعادي، کیفیت سطحی و ظرافت بیشت

.آنچه که از روش هاي ریخته گري در ماسه و قالب هاي فلزي به دست می آید نیاز دارند، به کار می رود
.در این روش معمولا از مدل چوبی استفاده نمی شود، چرا که مدل باید به طور مرتب در معرض دوغاب قرار گیرد
.اغلب مزایاي روش ریخته گري در قالب هاي گچی مربوط به کیفیت قطعه ي ریخته شده  هستند
.معایب روش ریخته گري در قالب هاي گچی عمدتا به فرایند قالب گیري و ریخته گري مربوط می شود

ریخته گري در قالب گچی←موقت روش هاي مبتنی بر قالب هاي ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

و ظرافت ریخته گري در قالب هاي گچی براي تولید قطعات غیر آهنی، که به دقت ابعادي، کیفیت سطحیروش 
ارنـد، بـه بیشتري نسبت به آنچه که از روش هاي ریخته گري در ماسه و قالب هاي فلزي به دست می آید نیاز د

.کار می رود
.یرددر این روش معمولا از مدل چوبی استفاده نمی شود، چرا که مدل باید به طور مرتب در معرض دوغاب قرار گ

.اغلب مزایاي روش ریخته گري در قالب هاي گچی مربوط به کیفیت قطعه ي ریخته شده  هستند
.معایب روش ریخته گري در قالب هاي گچی عمدتا به فرایند قالب گیري و ریخته گري مربوط می شود

m mm
m
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C(ریخته گري در قالب هاي گچی CC CCC C C C C CC CC C(
ري نسبت به روش ریخته گري در قالب هاي گچی براي تولید قطعات غیر آهنی، که به دقت ابعادي، کیفیت سطحی و ظرافت بیشت

.آنچه که از روش هاي ریخته گري در ماسه و قالب هاي فلزي به دست می آید نیاز دارند، به کار می رود
.در این روش معمولا از مدل چوبی استفاده نمی شود، چرا که مدل باید به طور مرتب در معرض دوغاب قرار گیرد
.اغلب مزایاي روش ریخته گري در قالب هاي گچی مربوط به کیفیت قطعه ي ریخته شده  هستند
.معایب روش ریخته گري در قالب هاي گچی عمدتا به فرایند قالب گیري و ریخته گري مربوط می شود

هاي ریخته گري که در آنها محفظه ي قالب تحت نیروي روش 
یجاد جاذبه زمین پر می شود، مستعد اکسیداسیون سطحی مذاب و ا

عیوب حاصل از تلاطم مذاب هستند
به ) سر بالا(مذاب در جهت خلاف جاذبه ي زمینانتقال :حلراه 

قالبدرون محفظه ي 
بالادو نمونه از فرایند هاي ریخته گري سر 

Cosworthفرایند )1 Casting

ی از ورود آهسته فلز مذاب توسط یک پمپ الکترومغناطیس
بمیان مخزن نگهداري به صورت سربالا به درون محفظه قال

تلاطم سطحی بسیار پایین
ها تولید قطعه اي عاري از عیوب فیلم اکسید دولایه و آخال

و تخلخل هاي ناشی از این عیب

تولید قطعه اي داراي بالاترین قابلیت اعتماد ممکن

CLفرایند )2

روشی بر پایه ریخته گري دقیق

ازكبراي ریخته گري قطعاتی با دیواره هاي بسیار نمناسب 

ریخته گري سربالا←موقت روش هاي مبتنی بر قالب هاي ←فرایند هاي ریخته گري: فصل هشتم

CLفرایند 
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