
مقدمه و آشنايي با مزاياي تكنولوژي) –ريخته گري به روش قالبگيري تحت خلا ( بخش اول   

ناشي  ريخته گري بعنوان يك صنعت مادر و سود آور همواره مورد توجه بوده است. با اينحال در طي چند دهه اخير بدليل كاهش حاشيه سود اين صنعت
پايين اتوماسيون و همچنين چالش هاي مهم زيست محيطي تمايل به سرمايه گذاري در اين صنعت كاهش از قديمي بودن تكنولوژي هاي توليد و سطح 

  يافته است.
ازار رقابتي همانگونه كه اشاره شد در حال حاضر تعداد بسيار زيادي از شركت هاي ريخته گري در سطح كشور بدليل روند رو به رشد هزينه هاي توليد و ب

ي شركت هاي چيني در آستانه ورشكستگي قرار دارند. نگاهي نو به تكنولوژي هاي نوين و استفاده از روش هاي مدرن تر و شديد تحميل شده از سو
ارزان تر توليد مي تواند يكي از راه هاي نجات اين صنعت باشد. 

بطرز وسيعي در كشور چين مورد  دو روش ريخته گري مدرن مي باشند كه V-Processريخته گري به روش لاست فوم و ريخته گري به روش 
گين در تيراژ استفاده قرار مي گيرند. تكنيك اول براي توليد قطعات پيچيده و سبك تا نيمه سنگين در تيراژ انبوه و دومي براي قطعات نيمه سنگين و سن

  نيمه انبوه. 
ر كشور چين گشته است ساده سازي تجهيزات توليد و حركت آنچه كه به تجربه اينجانب در طي اين سالها باعث رشد روز افزون صنعت ريخته گري د

تباط بسمت تكنيك هاي نوين بوده است. اين همان چيزي است كه در كشورمان از آن غافل بوده ايم. در طي سه دهه گذشته آنچه كه دانشگاهها در ار
يزيكي و مكانيكي آلياژها بوده و هيچ كجا به تكنولوژي هاي توليد با صنعت ريخته گري و متالورژي به ما آموخته اند فقط و فقط تاكيد بر روي خواص ف

  كه لزوم توليد رقابتي و عامل بر جاي ماندن است نپرداخته ايم.
، نامي كه در اين گفتار آنرا بدين نام مي خوانيم، در كشور ژاپن انجام گرفته است. اولين  اختراع در  V-Processابداع و توسعه ريخته گري به روش 

به ثبت رسيده است . يك سلسله تحقيقات پيچيده متعاقب اين اختراع توسط مخترع اين تكنيك ،  و يك شركت سازنده تجهيزات  1971اين زمينه در سال 
 Sintokogioو يك شركت سازنده تجهيزات ريخته گري بنام   .Mitsubishi Heavy Ind. Ltd و    .Akita Co. Ltd  ريخته گري به نام

Ltd.   .انجام شد  

ــواع آلياژهــاي   V-Processپــس از ســالها تحقيــق و توســعه ، ريختــه گــري بــه روش    ــراي ريختــه گــري  ان تبــديل بــه يــك روش علمــي ب
چنــين بــه نظــر مــي رســد كــه ايــن روش ريختــه   آلومينيــومي ، چــدني ، فولادهــاي كربنــي ،منگنــز دار ، اســتينلس اســتيل و ســاير آلياژهــا گرديــد.

اق بــا كليــه آلياژهــا را دارد ولــي بــا ايــن حــال در مــورد ريختــه گــري منيــزيم تحقيقــات بيشــتري نيــاز بــوده و همچنــين در مــورد گري قابليــت انطبــ
و چــين  ريختــه گــري هــاي زيــادي از ايــن روش اســتفاده  مــي كننــد   ريخته گري برنز سرب دار نيــز هــيچ گونــه تجربــه اي وجــود نــدارد. در ژاپــن

 . 

حــق اســتفاده انحصــاري  از ايــن روش ريختــه گــري در قــاره آمريكــاي شــمالي ، را از شــركت   Sintokogio  Ltd،  1975در ســال 
Akita  ـــي ـــري يعن ـــه گ ـــزات ريخت ـــن شـــركت ســـالها شـــريك شـــركت مشـــهور ســـازنده ي تجهي ـــداري نمـــود.    اي  Hermanخري

Corporation   رســيدند و  شــركت بــود . بــراي بــازار يــابي درآمريكــاي شــمالي ايــن  دو شــركت بــا هــم بــه توافــق Herman – Sinto   را
  اين شركت مي باشد. در اختيار  1977تاسيس نمودند. حق انحصاري استفاده از اين روش از سال 

ريخته گري با اين روش توليد مي كنند. ساير كشورهاي پيشرو عبارتند از آلمان , روسيه,  350در حال حاضر در كشور چين در حدود 
  . ولي كماكان چين دراين زمينه نيز پيشرو مي باشد.آمريكا, فرانسه و ..

  مزاياي اين روش قالبگيري عبارتند از:

 سهولت مراحل قالبگيري - 1

 حذف مصرف ماسه و چسب در قالبگيري - 2

 كاهش نيروي انساني - 3

 سهولت تخليه قطعه - 4

 كاهش هزينه هاي شات بلست و تميز كاري - 5

 كاهش قابل توجه هزينه قالبگيري - 6

 بالاي محصولصافي سطح بسيار  - 7

  كاهش مصرف انرژي - 8



  فرآيند قالبگيري در اين روش به شرح ذيل مي باشد:مراحل 

  مرحله اول: كشيدن فيلم بر روي مدل

در اين مرحله فيلم مخصوص قالبگيري به روش تحت خلا  بر روي مدل چوبي كه بر روي يك صفحه مدل متصل به يك سيستم مكش 
كشيده مي شود. بمنظور سهولت در كشيده شدن فيلم بر روي مدل اين فيلم تا نقطه نزديك به دماي ذوب خود حرارت داده مي شود. 

  ده و بر روي يك صفحه مكش و يا بولستر نصب گرديده اند. مدل ها در اين روش قالبگيري چوبي بو

    

اكنون مدل با يك لايه فيلم پلاستيكي پوشانده شده است. در صورتي كه در نقطه اي از اين فيلم پارگي مشاهده شود مي توانيد با يك 
  و تغذيه ها را بر روي مدل نصب كنيد  Sprueنوار چسب معمولي آنرا ترميم كنيد و يا 

  
 

  



  پوشش دهي: -2مرحله 

ضخامت دراين مرحله فيلم پلاستيكي با لايه بسيار نازكي از پوشان سراميكي ( كه در ايران نيز قابل تامين است) پوشش داده مي شود. 
 بوده و از حساسيت بسيار پايينتري نيز برخوردار است.پوشان استفاده شده بسيار نازك تر از پوشان مورد نياز براي فرآيند لاست فوم 

پوشان هاي مورد استفاده مي تواند پايه آبي و يا الكلي باشد. در هر دو حالت بدليل اينكه امكان خشك كردن رنگ با آتش زدن و يا 
انجام گيرد. ضخامت پوشان مورد گرفتن مشعل بر روي قالب وجود ندارد, بايستي عمليات خشك كردن با استفاده از هواي گرم و خشك 

  ميليمتر مي باشد. بسته به نوع آلياژ ريخته نوع پوشان فرق مي كند.  0,1استفاده در حدود 

    
  

  : قالبگيري 3مرحله 

پس از خشك شدن پوشان درجه بر روي مدل قرار داده مي شود. درجه ها در اين روش قالبگيري از نوع دوجداره مي باشند ( شكل 
  زير)كروكي 

    
انين و فرمولاسيون خاصي مي باشد تا بتوان ميزان مكش يكنواختي را در محاسبات مربوط به طراحي درجه مناسب براي اين روش تابع قو

  كل حجم درجه اعمال و مانع فرو ريختن قالب در حين ذوب ريزي شد.

ميز ويبره عمليات قالبگيري شروع مي شود. ماسه خشك و با قرار دادن درجه بر روي مدل و قرار گيري كل اين مجموعه بر روي يك 
زمان ويبراسيون نسبت به دانسيته مورد نظر با  بدون چسب همزمان با ويبراسيون بر روي مدل ريخته شده و ماسه متراكم مي شود.

  AFS. دانسيته مناسب كافي استثانيه براي دست يابي به  30مشخصات موتور ويبره و نيروي اعمالي متغير است . عموما زمان كمتر از 
  مي باشد. (AFS 80) مناسب براي ريخته گري چدن و فولاد



  
 

  

ريزي ماسه بدليل وجود مكش در سيستم قالب نه تنها مشكلي بوجود نمي آورد بلكه منجر به استحكام بالاي قالب و صافي سطح مي 
  استفاده از ماسه نسبتا كروي مي باشد در اين روش حساسيتي وجود ندارد.گردد. برخلاف ريخته گري به روش لاست فوم كه نيازمند 

  با پايان قالبگيري سطح قالب صاف شده و يك لايه فيلم پشت بند ( نايلون معمولي ) بر پشت درجه كشيده مي شود.

    
  

  توسط جرثقيل و يا جك انجام مي گيرد: با اعمال مكش به درجه و قطع واكيوم از مدل , قالب را از روي مدل جدا مي كنند. اين عمل



  با قالبگيري نيمه روي و زيري و ماهيچه گذاري دو نيمه قالب آماده جفت شدن مي باشند.

  
  

  

  
  

  : ذوب ريزي و اصول آن:3مرحله 

هر دو لنگه درجه بــه همــين روش قــالبگيري مــي شــوند . دو نيمــه درجــه بــر روي هــم قــرار داده شــده و قفــل مــي شــوند . 
ــزي  ــين ذوب ري ــزي اســت . در ح ــاده ذوب ري ــب آم ــتيك اســت . قال ــه اي از پلاس ــب  داراي لاي ــه قال ــل محفظ ــون ك اكن

  مكش بايستي حفظ شود.

  رمز قالبگيري و مقاومت ماسه بدون چسب در برابر مذاب در چيست؟

عبــارت  بــا رســيدن مــذاب بــه فــيلم پلاســتيكي قالــب توانــايي حفــظ شــكل خــود را از دســت خواهــد داد ، يــا بــه •
ديگر فشار قالب بــه فشــار اتمســفر نزديــك مــي شــود و جاذبــه باعــث فــرو ريخــتن قالــب مــي گــردد . امــا اگــر بــه 
محض تماس مذاب با فيلم، مــذاب همــان جــا بــاقي بمانــد ، يــك اتفــاق جالــب رخ مــي دهــد ، فــيلم تبخيــر شــده 

تنهــا تفــاوت بــا رزيــن هــاي . سپس به درون ماسه نفوذ كــرده و يــك پوســته تــرد در اطــراف فلــز ايجــاد مــي كنــد
ــه روش   ــري ب ــه گ ــتفاده در ريخت ــورد اس ــت م ــتفاده در  Shellترموس ــورد اس ــيلم م ــه ف ــت ك ــن اس -Vدر اي

Process  . از تركيبات ترموپلاستيك است 



در ايــن اســت كــه ، هنگــامي كــه فــيلم تبخيــر مــي شــود واكيــوم از بــين  V-Processراز قالب گيــري بــه روش   •
.مگــر ايــن كــه قابليــت آب بنــدي فــيلم بلافاصــله بــا فلــز مــذاب جــايگزين گــردد . در ايــن صــورت فلــز مــي رود 

  مذاب منجمد شده و واكيوم در محفظه قالب حفظ مي شود . 

  كليه اين نياز ها با طراحي صحيح پارامتر هاي زير قابل حصول است:

 انتخاب فيلم با ضخامت مناسب - 1

 محاسبه صحيح در طراحي درجه - 2

 ات سيستم راهگاهيمحاسب - 3

 محاسبات سيستم واكيوم - 4

ماســه و  با انجماد قطعه و قطع واكيــوم قطعــه بــه راحتــي از ماســه بــدون چســب جــدا شــده و نيــازي بــه شــيك آوت نيســت
  پس از خنك شدن قابل استفاده مجدد است.

  

  

  

  

 


