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  تیقطعه سالم و خوب اهم کی  دیتول یبرا یگر  ختهیر وبیشناخت ع
به  یگر  ختهیر وبیراجع به انواع ع ی اطلاعات  دیخواه  ی م  اگر .دارد یادیز

  ی آن ها م  جادیباعث ا ی که چه عوامل  دیکن ی بررس نیچن  هم و دی دست آور
مقاله   نیشما ا  یبرا ما د،یکن یر یاز آن ها جلوگ  دیتوان ی شود و چگونه م 

  نهیزم نیساده بتواند در مورد تمام ا ی زبان به تا میکرده ا هیرا ته ی آموزش 
 .ها به شما کمک کند 

 

 یگر  ختهی ر  وبیع فی تعر  1#

 ندیناخواسته است که در فرآ ی نظم ی ب کی  قتیدر حق یگر  ختهیر بیع
وجود دارد که مسئول نقص   ی مختلف لیدلا .شود ی فلز ظاهر م یگر  ختهیر

 میخواه یگر  ختهیر وبیادامه به انواع ع در .شده است ختهیدر فلز ر
شده ممکن است   دیتول  وبیاز ع ی که برخ دیبدان دیرا هم با نی ا .پرداخت

و   ستنیقابل قبول ن ی برخ باشند وقطعه  یقابل تحمل برا ایگرفته  دهیناد
 .برطرف شوند دیعملکرد بهتر قطعات با یبرا

 هر شوند که ی م  یبند میتقس ریز  ی به شش دسته کل یگر  ختهیر وبیع
 :میپرداز ی آن ها م ی هستند که در ادامه به بررس ی انواع یکدام خود دارا

 گاز تخلل .1
 انقباض  نقص .2
 مواد قالب  نقص .3
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 فلز  ختنیدر ر نقص .4
 ی متالورژ  نقص .5
 یگر  ختهیفرم ر نقص .6

 

 

 GAS) یگر  ختهی مک گاز در ر  ای تخلخل  2#
POROSITY) 

در آن جا رطوبت  اینامناسب هستند  هیتخل یاز قطعه که دارا ی مناطق  در
 نیطور خاص، ا به .شوند ی ظاهر م  یی از حد وجود دارد، سوراخ ها  شیب
 ایاز حد  شی توانند توسط شن و ماسه، رطوبت ب ی م   یگر  ختهیر وبیع
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از حد گاز  شیبه جذب ب  منجر شوند که جادیاز حد فلز مذاب ا شیب یدما
 ع ی تواند به اندازه ما  ی شود، نم ی فلز چدن در قالب جامد م ی وقت .شود ی م

نفوذ  لی از دل ی بخش  نیا .کند ی آن را آزاد م نیبنابرا گاز را نگه دارد؛
 .خروج گاز است یقالب ها برا  یر یناپذ

 ریتواند منجر به گ ی م  شود که یر ی تواند باعث نفوذ ناپذ  ی عامل م نیچند
توانند شامل  ی حباب ها م  نیا .گاز در داخل فلز شود یافتادن حباب ها

 :باشند ری موارد ز

 (Pinholes) کوچک یسوراخ ها 1-2#

ها معمولاً   آن .وجود دارد  یگر  تهخیر یدر قسمت بالا یکوچک  یها سوراخ
مسلح قابل مشاهده   ریقرار دارند و با چشم غ یگر  ختهیدر سطح ر

 .هستند
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ها 2-2# داخل  یسوراخ   Subsurface)  یبزرگ 
blowhole) 

شده،   ختهی توانند در داخل قطعه ر ی هستند که م  ی بزرگتر  یها سوراخ
  شوند و ی نم دهیمسلح د  ریکه با چشم غ ی داخل یمنفذها  .ظاهر شوند

قابل  ی سی مغناط زیآنال ای کیالتراسون  ک،یهارمون کس، یاشعه ا  توسط
 .هستند صیتشخ
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 (Open holes) باز یسوراخ ها 3-2#

 رینقص ها در اثر گ نیا .شوند ی باز در سطح قطعه ظاهر م  یها سوراخ
نوع کم عمق از   کی  .شود ی م  جادیفلز در قالب ا ختنیافتادن هوا هنگام ر

از  نانیاطم با .شود ی م  دهیوجود دارد که اسکار نام  زیباز ن یسوراخ ها
توان از به وجود آمدن   ی شن و ماسه قالب، م یر یخشک بودن و نفوذ پذ

 رتری به ذکر است که ماسه درشت تر، نفوذپذ لازم .کرد یر یسوراخ ها جلوگ
مطلوب  یر یتواند از نفوذ پذ  ی م زین زیر ی لیاستفاده از ماسه خ ی حت .است
 یر یشده اند، نفوذپذ  زیاز حد ر شی که ب یماسه ا یها  قالب  .کند یر یجلوگ

  یرو ادهیکار ز نیمهم است که در ا نیبنابرا دهند؛ ی خود را از دست م 
 .دینکن

 

 

 (Shrinkage Defects) قباضنقص ان 3#

فلز با سرد شدن  یاژهایشود که آل ی ظاهر م  لیدل نیانقباض به ا نقص
 ی عیهنگام جامد شدن طب اژیشدن قطعه آل کوچک .شوند ی کوچک م 

حال  نیا با .در محاسبات لحاظ شود( دیقالب با ی است )که هنگام طراح
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  یگر  ختهیر وبیع نیشود، ا  ی کوچک نم کنواختیکه فلز به طور  ی هنگام
مخدوش شود  یی شود که شکل محصول نها ی م باعث شوند و ی م  جادیا
شود که  ی ظاهر م ی انقباض زمان  نقص  .شود جادیا ی داخل  یسوراخ ها ای

 .نباشد کسانی یدر قالب با دما ع یفلز ما

 :دارد ی احتمال لیامر دو دل نیا

 .داغ است ی لیشده در قالب خ ختهیر فلز .1
 .در حال جامد شدن ناهموار است فلز .2

قالب از قانون  ی افتد که طراح ی اتفاق م  ی ناهموار اغلب هنگام انجماد
  کنواختیمداوم و  نی از تأم نانیاطم با .کند ی انجماد جهت دار چشم پوش 

 یمداوم در دما انیتوان مشکلات مربوط به جر ی در قالب، م  ع یفلز ما
امر با  نیا .کند( را کاهش داد ی مناسب )که به جامد شدن ناهموار کمک م 

در حال اجرا(  ستمیعبور فلز به داخل قالب )س یبرا یی استفاده از کانال ها
توان    ی م  ن،یبر ا  علاوه .انجام شود دیقالب، با یدر بالا ع ی و مخازن فلز ما

 میصل به قطعات ضخمت کیقطعات بار یانتها باز داد که هیبه قالب ها لا
 میضخ یشود که بخش ها ی امر باعث م نیا رایز کند؛ ی تر را گسترده م 

 .کنند افتیقبل از جامد شدن قسمت نازک در ی را به اندازه کاف ع ی تر، فلز ما
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 یگر  ختهی ر  وبیاز ع یکی نقص مواد قالب  4#
(Mold Material Defects) 

از   ی تواند ناش ی م  نیهمچن اما از مواد قالب است؛ ی مواد قالب ناش نقص
  یگر  ختهیدسته نقص ر  نی بزرگتر نیا .باشد زیقالب ن ی مشکلات طراح

 :شود ی م  لیتشک ی شود که از هفت نوع اساس  ی محسوب م 

  ی برش و شستشو هنگام :(Cuts and washes) و شستشو برش .1
را از قالب  ی بخش  ختنیهنگام ر ع ی شود که فلز ما ی م  جادیا

مقاومت    یبرا ی کاف ی و ماسه مقاومت حرارت شن دهد و شیفرسا
 .در برابر آن را نداشته باشد

قطعه  یمتورم رو هیتورم به صورت ناح :(Swells) ی برجستگ  ای تورم .2
افتد که قالب  ی اتفاق م  ی نقص زمان نیا .شود یتمام شده ظاهر م 

شن را به سمت خارج  ع،یکه وزن فلز ما ینرم باشد؛ به طور  ی لیخ
 .دهد ی هل م

نامنظم در  یها ی قطره ها به صورت برجستگ :(Drops) هقطر .3
 فیقالب ضع ی وقت .شوند یظاهر م  یگر  ختهیر  یبالا یقسمت ها

 .شوند ی م جادیا زد،یر ی م  ع ی است و شن در فلز ما
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دهد که قالب  ی رخ م ی هنگام  ی فرورفتگ: (Run out) ی فرورفتگ .4
مورد   یگر  ختهیر لیتشک یاز فلز را برا ی ناکاف مقدار  کند و ی نشت م
 .گذارد ی م  ی نظر باق

 یرو  یا شهیش یبه صورت پوسته ا ی همجوش  :(Fusion) ذوب .5
افتد  ی اتفاق م ی زمان .شود یشده نشان داده م  ختهیسطح قطعه ر

 وزیف یگر  ختهیاز شن موجود در قالب ذوب شده و با ر یکه مقدار 
 .شود ی م

شن هر دو  یدانه ها ی وقت :(Metal penetration) فلز نفوذ .6
تواند به داخل قالب نفوذ کرده و  ی مذاب م  فلز سست و بزرگ باشند،

 .شود یگر  ختهیدر ر ی سطح ناصاف جادیباعث ا
  یگر  ختهیح ر در امتداد سط ی خطوط نامنظم :(veins) دار شدن رگ .7

 .شود ی اثر حرارت فلز مذاب باعث انبساط شن م در است که
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نگه داشتن فلز   یبرا نگیرم ی که قالب ها به اندازه کاف  نیاز ا نانیاطم
مشکلات   نی کاهش همه ا یروش موثر برا کی کنند، ی م  افتیمذاب در

 .ستیداغ ن ی ل یشده خ ختهیکه فلز ر دیحاصل کن نانیاطم  نیهمچن .است
وجود دارد   یگر  ختهیر وبیع نیرفع ا یبرا یگر ید یحال، روش ها نیا با

 .متفاوت است  گریکه از نقص به نقص د

 

 POURING) فلز ختنی نقص در ر  5#
CASTING DEFECTS) 

آمدن دما در   ن ییهنگام پا یگر  ختهیر وبیع نی ا ،ی قبل  صی نقا برخلاف 
  میسه دسته تقسآن به  جادیا عوامل شوند و ی جوش، ظاهر م  ندیفرآ ی ط
 :شوند ی م

 فلزات ی ناکاف تیالیس •
 نامناسب  ی راهگاه ستمیاز س استفاده •
 منقطع یز یبارر •

از حد سرد فلز به محض   شیب یفلز از دما  ختنیزبان ساده نقص در ر به
از  ی توانند ناش  ی نقص ها م نیا  .شود ی م  ی به داخل قالب، ناش دنیرس

اگر فلز   ی حال، حت نیا با .باشند ستیکه گرم ن ی ساده فلز در مواقع  ختنیر
ضعف  لیتواند به دل ی م  نقص شود، ختهیمطلوب ر یدر اصل در دما

شود فلز قبل از ورود به قالب  ی م باعث باشد که یدروازه ا یها ستمیس
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نازک   یها بخش .نازک باشد ی لیقالب خ  یبخش ها ایخنک شود  ی لیخ
را جامد و مسدود   گریقالب د یتوانند بخش ها   ی بودن م نازک لیبه دل
 .کنند

 

از گرم نگه داشتن فلز مذاب و مطابقت کامل  نانیموارد، با اطم شتریب در
  یتوان دما ی م .کرد یر یجلوگ یتوان از نقص فلز   ی دما با داخل قالب، م

  ی م زیگاز قالب ن یر ینفوذپذ شیافزا .داد شی افزا ی را به سادگ یگر  ختهیر
  یبرا یکه فلز زمان کمتر  یطور  به .تر گازها شود  ع یسر هیتواند باعث تخل

  ی سردجوش .دارد انیکه هنوز به داخل قالب جر ی حال  در خنک شدن دارد؛
 نیبنابرا باشد؛ اطیبدون احت  ختنیاز ر ی تواند ناش ی به طور خاص م

 .کل کمک کندمش  نیتواند به ا ی م  زیصاف فلز ن  ختنیاز ر نانیاطم
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  یگر  ختهی در ر  ینقص متالورژ  6#
(Metallurgical Defects) 

  ی م  یی خودنما ،یگر  ختهیدر صورت بروز مشکل در فلز ر  یمتالورژ  نقص
 :است ری وجود دارد که شامل موارد ز ینوع نقص متالورژ  سه .کند

 (Slag Inclusion) سرباره گنجاندن •
 (Hot Tears) داغ ی پارگ •
 (Hot Spots) داغ نقاط •

  فلز افتد که ی اتفاق م  ی که فلز به قالب برسد، زمان نیسرباره قبل از ا  ورود
که سرباره در آن قرار   یی فلز )جا یقسمت بالا  ای خالص نشده  ی به درست

  ی پارگ .نبودن قالب ها باشد زیتواند نشانه تم  ی م .شود ختهیدارد( داخل ر
شوند   ی نم باعث شده اند و ی است که بد طراح یی از قالب ها ی داغ ناش

نامناسب،   یاثر خنک ساز  در .از همه جهات جمع شود یگر  ختهیقسمت ر
فلز، نقاط داغ  یی ایمیش بیخاموش بودن ترک ایقالب  ی به لطف طراح

 .شوند ی ظاهر م 

را به طور  یگر   ختهیشده که ر ی استاندارد طراح یاستفاده از قالب ها با
 ی شکل م ری گرم تغ طیمناسب را در شرا روش کند و ی خنک م یمساو

نقاط   یبرا گرید روش .کاهش داد اریتوان احتمال هر دو را بس  ی دهد، م 
 سرباره .ممکن است به حل مشکل کمک کند یی ایمیش  بیترک ریگرم، تغ 
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توان با افزودن عناصر به  ی کار را م نیا .خارج شود  ختنیل از رقب دیبا
توان آن را خارج    ی که م  یی شناور سرباره در قسمت بالا جادیا یبرا ع ی ما

قرار   با .انجام داد زد،یر ی که از ته آن فلز م یاستفاده از ملاقه ا با ایکرد 
 یگر  ختهیتوان از ر  ی دروازه، سرباره را م ستمیدر س ی ک یسرام لتریدادن ف

 .دور نگه داشت زین

 

 Casting Shape) یگر  ختهی نقص فرم ر  7#
Defects) 

 :شود ی م  ری ز ی شامل دو علت اصل زین یگر  ختهی ر وبینوع از ع نیا

افتد که قسمت  ی اتفاق م  ی زمان  :(Shift/mismatch) تطابق عدم •
نشده   فی رد ی فلز به درست ختنیقالب قبل از ر نیی بالا و پا یها

 .باشد
  ی که قالب به درست ی وقت :(Flash, fin and burrs) باله ای فلاش •

  ی م  جادی قالب شکاف ا ایدر هسته  ایشود  ی وزن نشده و بست نم
 .شود
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صفحه و  یکه الگو دی مطمئن شو ، یگر  ختهیاز نقص فرم ر یر یجلوگ یبرا
ها  نیدر پ ایآ  دینیتواند کمک کند تا بب ی م  نیا .است کسانیتراز بودن 

توان   ی مجدد قالب م یاوقات با جمع آور  ی گاه .عدم دقت وجود دارد
توان از شر   ی حال، با قطع و پر کردن آن، م نیع در .مشکل را برطرف کرد

گران   کامل خلاص شد، گرچه ممکن است یها یگر  ختهیدر ر ی فلش جزئ
 .شود


