
  
  
  

    
  
  
  
  
  
  

 پنجم پودمان

 

گري دوغابيريخته
  

  
هايي  توان بدنه روش مياين گري دوغابي است. با  روش ريخته ،ها هاي متداول در توليد سراميك يكي از روش
سراميكي از طريـق ريخـتن    هاي بدنه گري دوغابي ريخته روش در كرد.دهي  شكال گوناگون شكلدر ابعاد و اَ

  .دنشو مي توليد ،جاذب آبدوغاب در يك قالب 
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  6واحد يادگيري 
  
  

 گري دوغابي ريخته شايستگي

  
  توان از دوغاب سراميكي قطعه توليد كرد؟ چگونه مي

  گري دوغابي چه عواملي بر محصول نهايي اثرگذار است؟ در روش ريخته
  شوند؟ گري دوغابي شكل داده مي هايي با روش ريخته چه بدنه

  
ابي گري دوغ    هاي سراميكي به روش ريخته   دهي بدنه فراگيري دانش و مهارت شكل ،هدف از اين شايستگي

ثر بر كيفيت گري و توجه به عوامل مؤ    ريخته كسب مهارت در اين واحد، ت.اس و توخالي هاي توپر به شيوه
نظر گرفته  در ،بدنه از قالب صحيح خروج مانند نحوه ريختن دوغاب درون قالب ودهي  شكلمحصولات در 

  .شده است
  

  استاندارد عملكرد
  يگري دوغاب    ريختهساخت قطعة سراميكي به روش 

  
    

1
2
3

آيا تا به حال 
 ايدپي برده
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سراميكي به داخل قالبي كه معمولاً از جنس گچ است ، دوغاب گري دوغابي روش ريختهبيان شد در طور كه قبلاً   همان
گري دوغابي توخالي نشان داده شده  مراحل ريخته 1د. در شكل آي و به شكل طرح داخل قالب در مي دشو ريخته مي

 است. 

  
  گري دوغابي (توخالي) مراحل ريخته -1شكل 

  
  به تصاوير زير نگاه كنيد: 

  گري دوغابي وجود دارد؟ ژله و شكلات و روش توليد سراميك به روش ريخته سازي به نظر شما چه شباهتي بين آماده
  

   
  تهية شكلات ب)  تهية ژله الف)

  2شكل 
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  گري بررسي قالب قبل از ريخته
  دارد؟ ياهميت چه گري هاي موجود در كارگاه قبل از ريخته بررسي قالب

  

  
  هاي كاركرده قالب -3شكل 

ث تشكيل كنند كه آب موجود در دوغاب را جذب كرده و باع مكشي را ايجاد مي ،قالب گچيهاي مويين موجود در  لوله
گري شده و  كه باعث كاهش سرعت ريخته شوند ميها اشباع      اين لوله ،ها قالب از چندين بار استفادهشود. با  جداره مي

  .يابد ميتشكيل شده كاهش  ضخامت جدارة
سلسيوس  درجة 45-55كن با دماي  خشك     ن آنها درو     روز يا قرار دادن  4الي  3به مدت ها در هواي آزاد  قرار دادن قالب

  شود. هاي مويين مي   لوله ، سبب خشك شدن قالب و تخليةبه مدت زمان مناسب
از بروز برخي از عيوب جلوگيري  تاشود  با اسفنج يا پمپ هوا زدوده مي آن گرد و غبار ،قبل از ريختن دوغاب درون قالب

  شود.

  
  زدودن گرد و غبار از قالب - 4شكل 
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  دوغاب خشك شده بر روي قالب يا زوائد قالب گچي نيز اهميت دارد.هاي  همچنين جدا كردن لايه

  
  دوغاب خشك شده از آن هاي بررسي قالب و جدا كردن لايه -5شكل 

اهميت دارد تا اطمينان حاصل شود كه  ،قبل از ريختن دوغاب درون قالب ،)ها پينبررسي محل اتصال اجزاي قالب (
  .ريزد دوغاب از درون قالب به بيرون نمي

  

       

  
  انواع قالبهاي  پين - 6شكل 

1 3 2
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گري     شود تا بدنه پس از ريخته مقداري پودر تالك پاشيده مي دارند،هايي از قالب كه پيچيدگي زيادي  قسمتروي 
زيرا تالك باعث عدم جذب آب  استفاده شود،هايي كه پيچيدگي ندارند نبايد تالك  تر از قالب جدا شود. براي قالب راحت

  شود. مي
  

گري دارند،  ريخته پاشيدن تالك قبل از كه نياز به را هايي  هاي زير توجه كنيد و قالب به هر يك از قالب
  مشخص كنيد.

  

   
  ب  الف

 
  پ

  

  
  
  

 فعاليت كلاسي
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  بستن قالب
  مراحل بستن يك قالب چند تكه نشان داده شده است. 7در شكل 

  
  مراحل بستن قالب - 7شكل 

1 

2 

3 

4 

5 

6 
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  گو كنيد. و گفت ،گري دوغابي    قالب قبل از ريخته نكردن بررسي در مورد مشكلات
  

  
  هاي موجود در كارگاه   بررسي قالب: 1كار عملي 

  .چند نمونه قالب گچي چند تكه :ابزارمواد و 
كه در را بررسي كنيد و هر يك از مواردي را كارگاه موجود درگري دوغابي  هاي ريخته قالب شرح فعاليت:

  تعيين كنيد. شود،توجه  آنها     ها بايد به      بررسي قالب
  

  مهارت باز و بسته كردن قالب گچي: 2كار عملي 
  .چند نمونه قالب گچي چند تكه :ابزارمواد و 

را چندين بار تمرين  آنها و بسته كردنهاي گچي چند تكه را انتخاب كرده و باز    قالب شرح فعاليت:
  كنيد. 
  ي وارد نشود.آسيبآن  هاي   مواظب باشيد تا به پين : در هنگام بستن قالبنكته

  

  

  1گري ريختهسرعت 
گچي است به دليل  آن قسمت از دوغاب كه در تماس با قالب ،بعد از مدت زمان مشخصي ،با ريختن دوغاب درون قالب

مشاهده  8طور كه در شكلهمانگيرد.  آيد و شكل قالب را به خود مي قالب، به شكل خمير درمي جذب آب به وسيلة
  شود.جذب ديوارة قالب مي مويينهاي شود آب از طريق لولهمي

  

     
  8شكل 

                                                                                                                                                             
 -1  Casting rate 

فعاليت كارگاهي

فعاليت كارگاهي

گفت و گو كنيد

ذرات جامد ديوارة قالب  آب  
 دوغاب
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  آيد. رابطة زير به دست مي با شود كه ته ميگري گف سرعت ريخته ،ايجاد شده در واحد زمان ديوارةبه ضخامت 
  

D 1
2 

  

 Kمدت زمان قرارگيري دوغاب در قالب (به دقيقه) و  t ،متر) تشكيل شده (به ميلي ضخامت ديوارة D ،در اين رابطه
 ضريب ثابت است.

زمان  ها پس از مدت كدام از قالب شود و هر ه ميگري، دوغاب به درون چند قالب يكسان ريخت براي تعيين زمان ريخته
جداره و بيرون آوردن قطعه از قالب، ضخامت شود. پس از جدا شدن  تخليه مي )دقيقه 5و به اختلاف زماني (معين 

  شود.  گيري مي با كوليس اندازه قالب هر تشكيل شده در
  

  
  گري قالب نمونه براي تعيين سرعت ريخته - 9شكل 

 - D ( دت زمان قرارگيري دوغاب در قالبم ضخامت ديواره و ختلف و ضخامت جداره، نمودارهاي م با داشتن زمان

1
2 (

يابد و با گذشت زمان شيب  كنيد در ابتدا شيب نمودار افزايش مي مشاهده مي 1نمودار شود. همان طور كه در  رسم مي
  شود. ثابت مي شده، تشكيل ةشود و ضخامت جدار نمودار صفر مي
  

  
  گري سرعت ريختهـ  1نمودار 
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  .گيرد صورت ميمناسب  گري و جدارة ا توجه به سرعت ريختهدوغاب ب تخليةسپس 
  

  
  10شكل 

  ها اثرگذار است؟ گري دوغاب چه عواملي بر سرعت ريخته
  

    

  ب                                          الف          
  11شكل 

ترين  . به همين دليل يكي از مهماستسرعت توليد  وخام ة بدن ضخامتعامل مهمي در تعيين دوغاب گري  سرعت ريخته
  .اند نشان داده شده 2 نموداردر گري  ريختهثر بر سرعت ترين عوامل مؤ ت. مهمسا آن     گري  سرعت ريخته  خواص دوغاب

  
  گري ثر بر سرعت ريختهعوامل مؤ - 2نمودار 

عوامل مؤثر بر 
فشارگري  سرعت ريخته

درجة حرارت

ميزان تخلخل و 
رطوبت قالب گچي

چگالي دوغاب

مقاومت ديوارة ايجاد شده در  
برابر عبور آب
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ايجاد شده در برابر عبور آب است. با قرارگيري دوغاب در  ، مقاومت ديوارةگري ريختهترين عوامل مؤثر در سرعت  از مهم
تشكيل شده به عنوان سدي در برابر نفوذ آب به قالب  ةزياد است و سپس ديوار ه، در ابتدا سرعت تشكيل ديوارقالب

 12كه در شكل مرور كاهش و سپس ثابت شود. همان طور گري به     شود سرعت ريخته كند كه باعث مي گچي عمل مي
  متراكم ايجاد شده در مجاورت قالب است كه مانند سدي در برابر نفوذ آب است. ديوارةL 1 ديكن مشاهده مي

  

  
  
  12شكل 

بين مواد جامد و آب است كه تا نسبت  ،دارد. چگالي دوغاب زياديثير تأگري  ريختهر سرعت بچگالي دوغاب نيز 
سازها ضرورت دارد. افزايش  روي مناسب، استفاده از روانيجاد دوغاب با چگالي بالا و گرانامكان بايد بالا باشد. براي احد

را كاهش گري  ريختهشود كه سرعت  تر قالب مي علاوه بر كاهش چگالي دوغاب، باعث اشباع شدن سريع ،مقدار آب
  دهد. مي

  

  
  چگالي دوغاب بايد تا حد امكان بالا باشد؟ به چه دليل

  
  

تخلخل قالب گچي، . ميزان آيد به حساب مي گري شده ريخته ةضخامت لاي در كننده تعيينيكي از عوامل نيز قالب گچي 
گري شده  ضخامت لايه ريختهبر روي جذب آب و هاي موجود و ميزان رطوبت قالب گچي  ، قطر تخلخلها توزيع تخلخل

  .ثير دارندأت
  

  گري دوغابي تحقيق كنيد. اثر دما و فشار بر سرعت ريخته دربارة
  

 فكر كنيد

 تحقيق كنيد

2 L 1 = دوغاب Lديوارة متراكم تشكيل شده =

2 L  1L

ب
 قال

خل
خل

 مت
ارة

ديو
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  گري دوغابي مراحل اجراي كار ريخته
  اند نشان داده شده است. دهي شده شكلگري دوغابي  هاي مختلفي كه با روش ريخته در شكل زير بدنه

  

        
  گري دوغابي محصولات ريخته - 13شكل 

  
   كنيد. مشاهده مي 14شود كه در شكل  انجام مي ماشينيگري دوغابي به دو روش دستي و  ريخته

  

    
  گري دوغابي به روش ماشيني ريخته )ب  گري دوغابي به روش دستي ريخته )الف

  14شكل 
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  :اند از عبارت گري دوغابي دستي مراحل ريخته
اجزاي قالب مورد نظر  ،گري بنابراين قبل از ريخته .ي هستندئجزگري معمولاً چند  هاي ريخته : قالببستن قالب -1

ها  از محل اتصال قالب د تا دوغابرنگي د، سپس نوارهاي لاستيكي به دور قالب قرار مينشو اتصال (چفت و بست) داده مي
  ).15خارج نشود (شكل 

  

     
  مختلف بستن قالب  هاي روش - 15 شكل

  

  قرارگيري نوارهاي اطراف قالب صحيح است؟ چرا؟ ، نحوةها قالبآيا در هر يك از 
  

 
  پ  ب  الف

  16شكل 
  
  

 فكر كنيد
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  .)17(شكل  مورد بررسي قرار گيردهاي دوغاب مورد نظر مانند گرانروي و چگالي  ويژگيلازم است : بررسي دوغاب -2
  

  
  بررسي گرانروي  - 17شكل 

  

دقيقه هم زده  10 به مدت نشين شدن با استفاده از همزن حداقل از ته سپس دوغاب براي ايجاد يكنواختي و جلوگيري
  .)18(شكل  شود مي

  

    
  گري زدن دوغاب قبل از ريخته هم - 18شكل 
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  ).19(شكل  دشكل دار هاي پارويي شود كه پره از دستگاه بلانجر استفاده ميزدن دوغاب  در صنعت براي هم

  

    
  19شكل 

  

  
  (آرام يا تند) انجام شود؟ چرا؟ سرعتيگري بايد هم زدن دوغاب با چه  قبل از ريخته ،براي ايجاد يكنواختي

  
  
  

شود. پس از  ريخته مي )كاملاً تا سر آن( داخل قالب دردوغاب به آرامي  ،: در اين مرحلهريختن دوغاب درون قالب -3
هاي هوا خارج شوند و  شود تا حباب هاي آرامي به قالب زده مي شود و ضربه ريختن، دوغاب درون قالب چرخانده مي

  دوغاب در كل قالب به طور يكنواخت قرار گيرد.
  

1  2  3  

  قالب درريختن دوغاب  - 20شكل 
  

 نكته

 فكر كنيد
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از  نبايدو اين كار قالب ريخته شود  در مركزدوغاب بايد  ،نشان داده شده است 21طور كه در شكل  همان
  انجام شود. هاي قالب كناره

  

  
  

  صحيح ريختن دوغاب درون قالب روش -21شكل 
  

  
ب دوغاب است تا قال . بنابراين نياز به افزودن دوبارةشود در هنگام تشكيل جداره، حجم دوغاب درون قالب به مرور كم مي

  شود. حلقه (دوغاب خور) در نظر گرفته مي يك ،قالب گچي شود. به همين منظور در دهانة پر
توان قيفي بالاي آن در نظر گرفت كه باعث ايجاد ستوني از دوغاب بالاي قالب  براي افزودن دوغاب اضافي درون قالب مي

  كند. مورد نظر تغيير مي خامت بدنةبا توجه به شكل قالب و ضگري  شود. ميزان افزودن دوغاب به قالب ريخته مي
  

     
  قيف بالاي دوغاب - 22شكل 

 نكته
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تشكيل  جدارهشود تا  گري فرصت داده مي : به دوغاب درون قالب با توجه به سرعت ريختهدوغاب اضافي ةتخلي -4
  ).23(شكل شود شود. سپس ميزان انقباض و تشكيل جداره بررسي مي

  

  
  23شكل 

شود. سپس  مي تخليهمشخص  مورد نظر، دوغاب اضافي تحت زاوية ضخامتجداره به هاي توخالي پس از تشكيل  بدنه در
  شود تا كل دوغاب اضافي به طور كامل خارج شود. قالب به پشت قرار داده مي

  

    
  دوغاب اضافي تخلية - 24شكل 
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انجام  از مجراي زير قالب گيرند تخليه دوغاب قرار ميها مورد استفاده  هاي بزرگ كه در كارخانه در قالب
  شود. مي

  
  دوغاب مجراي زير قالب جهت تخلية -25شكل 

  
  

شود. با توجه به جذب  دوغاب ندارند و كل دوغاب درون قالب براي تشكيل بدنه مصرف مي تخلية به يازهاي توپر ن   بدنه
ها دوغاب  و به قالب كرده جلوگيري قالب از دوغاب،شود حداقل يك ساعت از سرخالي شدن  بايد سعي  ،آب توسط قالب

  شود. اضافه 
  

  
مورد استفاده گري دوغابي  براي ريختهدوباره رئولوژي،  و تنظيم خواص دوغاب تخليه شده پس از كنترل

  گيرد. قرار مي
  

  

شود  ميت ـالب ايجاد شده با ابزار مناسب پرداخدوغاب بر روي ق هايي كه به علت تخلية وغاب، اضافهد پس از تخلية
   ).26(شكل 

    
  26شكل 

 نكته

 نكته
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با كاهش رطوبت، استحكام  شود تا زمان داده مي ،دهي شده شكل ، به بدنةدوغاب : پس از تخليةباز كردن قالب - 5
  . )27(شكل  از قالب جدا شود سپسانقباض يابد  ابتدايي را يافته و

  
  27شكل 

  .)28(شكل  شود از محل درزها باز مي با دست يا به كمك ابزار به آرامي قالب هاي اطراف قالب را باز كرده و كش
  

    
  باز كردن قالب -28شكل 

 از قالب زان استحكامبا توجه به مي و دهي شده به آرامي شكل : پس از باز كردن قالب، بدنةخروج بدنه از قالب -6
  شود. دقت و مهارت در اين مرحله اهميت زيادي دارد.  خارج مي

  

  
  گري شده پس از باز كردن قالب ريخته بدنة - ب  گري شده ريختهة بدن كردنخارج  -الف

  29شكل
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  هوا نيز استفاده كرد.فشار توان از  بنابراين مي ،گري توپر ممكن است خروج قطعه به سهولت انجام نشود در روش ريخته
  

گري شده مطابق شكل زير با ابزار آزاد  هاي بدنه ريخته   تر بدنه از قالب، لبه راحت تر و سريع اگر براي خروج
  براي بدنه و قالب ايجاد شود؟ ممكن است شود چه مشكلاتي

  

  
  
  

براي اين كار شود تا در صورت نياز پرداخت شود.  : در اين مرحله بدنه بررسي ميگري شده    ريخته پرداخت بدنة -7
  .)30(شكل  دنشو جدا مي تيغكهاي اضافي با ابزار مناسب مانند  ها و پليسه لبه

  
  

        
  30شكل 

  
   

 فكر كنيد
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  .)31(شكل  دنشو ها پرداخت مي ها و ناصافي با استفاده از اسفنج مرطوب، لبه سپس
  

  

     
  گري دوغابي هاي ريخته پرداخت بدنه - 31شكل 

  
با  قالب از قطعه خروج از قبل توان شود كه اين قسمت را مي اي اضافه ايجاد مي ) لايهدوغاب خوردر سطح داخلي حلقه (

  .)32(شكل  و جدا كرد ابزار مناسب بريده
  

   
  ب  الف

  32شكل 
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  ).33را پس از خروج بدنه از قالب جدا كرد و بريد (شكل  اين قسمت اضافي (دوغاب خور)توان  مي
  

  

  
  33شكل 

مورد استفاده  دوباره ،آوري شده براي ساخت دوغاب جمع هاي حلقة اضافهگري دوغابي و  ضايعات ريخته
  .)34گيرند (شكل  قرار مي

  

  
  34شكل 

   

 نكته
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خص كاملاً شكن منتقل شده و با سرعت مبه خشك دهي شده  شكل در اين مرحله بدنة مرحلة خشك كردن: -8
وپر يا ها با توجه به نوع قطعه (ت خشك شدن بدنه كن و نحوة خشك     رگيري بدنه در زمان قرا  . مدتشود خشك مي

  شود. خالي) و ضخامت آن تعيين ميتو
  

  .را بنويسيدهر مرحله  عنوانرا در تصاوير زير به ترتيب مشخص كنيد و  گري مراحل ريخته
  

 تصوير عنوان مرحله شكل شمارة

  ........................................  

 

  ........................................  

 

  ........................................  

 

  ........................................  

 

  ........................................  

 

 فعاليت كلاسي
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  )هاي يك تكه قالبگري دوغابي توخالي ( ريخته: 3كار عملي 
ژوژه، ترازو، ن ، بالسنج زمانلي، نوار لاستيكي، گري توخا    دوغاب، همزن، آب، قالب ريخته :ابزارمواد و 

  .كن خشك      متر ودستگاه ويسكوزي
  فعاليت:شرح 

آرام قرار دهيد تا كاملاً سرعت دقيقه درون همزن با  15الي  10دوغاب موجود در كارگاه را به مدت  -1
 يكنواخت شود.

 گري دوغابي را بررسي كنيد. قالب مورد نظر براي ريخته -2

كنيد.  گيري را اندازه شدهتشكيل  ارةجدضخامت يك بار دقيقه  4بريزيد و هر دوغاب را درون قالب  -3
 گري، دوغاب اضافي را خارج كنيد. سپس مطابق با سرعت ريخته

دهي شده را  شكل ، بدنةگري ميزان انقباض جداره را بررسي كنيد و مطابق با مراحل اجراي ريخته -4
 خارج كنيد.

   .سپس بدنه را پرداخت كنيد -5
   پس از پرداخت، بدنه را به خشك كن منتقل كنيد. -6
  
  
  

  

  

  
  هاي چند تكه)   توخالي (قالبدوغابي گري     ريخته: 4كار عملي 
ن ژوژه، كه، نوار لاستيكي، كورنومتر، بالت چندگري توخالي     : دوغاب، همزن، آب، قالب ريختهمواد و ابزار
  .كن خشك      و يسكوزيمترو ترازو، دستگاه

  شرح فعاليت:
آرام قرار دهيد. تا كاملاً  سرعتدقيقه درون همزن با  15الي  10دوغاب موجود در كارگاه را به مدت  -1

 يكنواخت شود.

 گري دوغابي را بررسي كنيد. قالب مورد نظر براي ريخته -2

 گيري كنيد و را اندازه شدهتشكيل  ارةجددقيقه يك بار ضخامت  4بريزيد و هر دوغاب را درون قالب  -3
 گري، دوغاب اضافي را خارج كنيد. سپس مطابق با سرعت ريخته

دهي شده را  شكل ، بدنةگري ميزان انقباض جداره را بررسي كنيد و مطابق با مراحل اجراي ريخته -4
 خارج كنيد.

   .سپس بدنه را پرداخت كنيد -5
   پس از پرداخت، بدنه را به خشك كن منتقل كنيد. -6

فعاليت كارگاهي

كارگاهيفعاليت
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 گري توپر ريخته: 5كار عملي
ژوژه، ترازو، دستگاه ن ، بالسنج زمانپر، نوار لاستيكي، گري تو دوغاب، همزن، آب، قالب ريخته :ابزارمواد و 

  .كن خشك      ويسكوزيمتر و
  شرح فعاليت:

دقيقه درون همزن با دور آرام قرار دهيد تا كاملاً  15 الي 10  دوغاب موجود در كارگاه را به مدت -1
 شود.يكنواخت 

  گري دوغابي را بررسي كنيد.    قالب مورد نظر براي ريخته -2
و  گيري كنيد تشكيل جداره را اندازه يك بار ضخامت ديوارة دقيقه 4دوغاب را درون قالب بريزيد و هر  -3

  را تعيين كنيد. گري سرعت ريخته
دهي شده را خارج  شكل ، بدنةگري كنيد و مطابق با مراحل اجراي ريخته جداره را بررسي ميزان انقباض -4

  كنيد.
   .سپس بدنه را پرداخت كنيد -5
   پس از پرداخت، بدنه را به خشك كن منتقل كنيد. -6

  

  

  ماشيني گري دوغابي به روش ريخته
 ، نيمه اتوماتيك يا اتوماتيكصورت دو بهخود رود كه  براي توليدات انبوه به كار مي ماشينيگري دوغابي به روش  ريخته

  اين روش براي توليد محصولاتي نظير چيني ظروف و چيني بهداشتي كاربرد دارد.. شود انجام مي
  بيان شده است. 1توليد چيني بهداشتيفرايند مراحل  3نمودار در 

  

  
  كلي توليد چيني بهداشتيفرايند  - 3نمودار 

                                                                                                                                                             
 -1  Sanitary Ware 

فعاليت كارگاهي
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  : باشد ميچيني بهداشتي شامل مراحل زير  گري دوغابي در كارخانة راحل ريختهم
  ؛دوغاب به قالب گچي تزريق -1
 ؛تشكيل جداره و تخليه دوغاب -2

  

  
  دوغاب اضافي ةها جهت تخلي باز كردن لوله -35شكل 

 ؛)ايجاد استحكام اوليه و جدا شدن بدنه از قالبجهت زمان توقف ( -3
  

  
  چيني بهداشتي بدنة جدا شدن - 36شكل 

 ؛بيرون آوردن بدنه از قالب -4
  

  
  بيرون آوردن بدنه از قالب  -37شكل 
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  .زني) پرداخت (آماده كردن نمونه براي لعاب -5
  

  
  پرداخت -38شكل 

 برخي از محصولات كارخانة 39شود. در شكل  زني و پخت مي دهي شده پس از اين مراحل، خشك شده و لعاب شكل بدنة
  چيني بهداشتي نشان داده شده است.

  

        
  چيني بهداشتي محصولات كارخانة -39شكل 

نشان داده  40شود كه در شكل  نيمه اتوماتيك يا اتوماتيك انجام مي، هاي بهداشتي با سه روش دستي چينيگري  ريخته
  شده است.

 
  روش اتوماتيك پ)  روش نيمه اتوماتيك )ب  روش دستي )الف

  40شكل 
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و خارج كردن بدنه  ها، ريختن دوغاب، تخلية دوغاب اضافي، بازكردن قالب شامل بستن قالبمراحل  ةروش دستي كليدر 
  گيرد.  صورت دستي صورت ميه ب شكل يافته

هاي  گري و تخليه توسط لوله صورت سري بر روي يك ريل قرار گرفته و عمل ريختهه ها ب روش نيمه اتوماتيك قالبدر 
وليد قطعات ت شود. از اين روش در دست انجام مي ةوسيله سپس مراحل انتقال قطعه ب گيرد. ها صورت مي     متصل به قالب

  شود. ها انجام مي دهي به وسيلة دستگاه در روش اتوماتيك تمام مراحل شكل شود. ي استفاده مييساده مثل پايه و روشو
  

  
  گو كنيد.و  گري دوغابي گفت    هاي ريخته   هاي توليد بدنه اهميت كنترل دوغاب در كارخانه دربارة

  
  

  
  

  .محل سكونت خود بازديد كنيدي شهر نزديك چيني بهداشتي در توليد از يك كارخانة بازديد:
  

  

  گري دوغابي در ريخته 1مونتاژ
  توانيد پيشنهاد كنيد؟ هايي را مي به تصاوير زير نگاه كنيد، براي اتصال بدنه و دسته چه روش

  

   
  

  41شكل 

                                                                                                                                                             
 -1  Assembly 

گفت و گو كنيد
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توان به صورت  را نميظروف چيني مانند برخي از معمولاً شكلي پيچيده دارند. قطعات پيچيده  هاي سراميكي اغلب بدنه
چسبانده شوند و سپس به هم  دهي مي اجزاي بدنه به طور جداگانه شكل . از اين رو برخي ازرديك پارچه توليد ك

  ).42شوند (شكل  مي
  

   
  

  قوري دهي جداگانة لوله و بدنة شكل - 42شكل

 ةمثلاً دست ؛شود گفته مي مونتاژكاري ،تر بزرگ ةپيچيد ةتوليد يك قطعبراي اصلي  به بدنةتر  به چسباندن قطعات كوچك
. مونتاژ در بسياري از شود مياصلي اتصال داده  به بدنةو سپس  دهي شده شكلقوري به صورت جداگانه  ةلولفنجان يا 

  صنايع نظير فلزات و پلاستيك نيز كاربرد دارد. 
  

  
  تهيه كنيد. ندكه در زندگي روزمره كاربرد داررا از قطعات مونتاژ شده  فهرستي 

  
  

  در مونتاژ بايد به نكات زير توجه كرد:ي سراميك است. ها توليد بدنه ةخانرمهم در هر كا هاي بخش ي ازكاري يكمونتاژ 
 .است كم شدن رطوبت بدنهيند شكل دهي و اپس از فر ،مونتاژزمان مناسب براي انجام  -

 اي از خشك مرحله چرمينگي خشك شوند. چرمينگي ابتدا تا نقطةقطعات چند تكه براي اتصال به يكديگر بايد  كلية -

  هاي خشك را انجام داده است و تغيير حجم نخواهد داشت. قطعه تمام انقباض ،كردن قطعات سراميكي است كه در آن

 .رطوبت يكساني داشته باشند بايد قطعات مونتاژ شده  ،در بخش مونتاژكاري -

 .شود وجود هواي محبوس شده در بخش هاي مختلف مونتاژ شده موجب ايجاد ترك در قطعه مي -
  

  
  ؟يكنواخت شود مونتاژكاري بايد رطوبت قطعه ةاز مرحل چرا قبل

  
  

 فكر كنيد

 تحقيق كنيد
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شود تا به  سيليكات افزوده ميسديم شود كه به آن مقداري سركه يا  براي مونتاژكاري، از دوغاب خود قطعه استفاده مي
رود نبايد حاوي  ي به كار ميئهاي سراميكي چند جز شود. دوغابي كه براي اتصال بدنه تبديلبا رواني كم  يدوغاب
  يابد. هاي ريز هوا باشد زيرا استحكام محل اتصال كاهش مي حباب

  

  
  دوغاب با رواني كم براي مونتاژكاري - 43شكل 

  تاژمراحل انجام مون
  قوري نشان داده شده است. مراحل مونتاژ لوله به بدنة 44شكل در 
شود. به  اصلي محل قرارگيري و اتصال اجزا (به عنوان مثال محل قرارگيري لوله قوري) مشخص مي ابتدا بر روي بدنة -1

  شود. كمك ابزار مناسب (مته) بر روي محل مشخص شده شيارهاي كوچك ايجاد مي

   
 

مونتاژي (به عنوان مثال لوله قوري) به دوغاب با جزء  -2
  شود. رواني كم كه از پيش آماده شده آغشته مي

  
  شود. اصلي با فشار كمي چسبانده مي ء مونتاژي آغشته به دوغاب به بدنةسپس جز -3
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اطراف قسمت مونتاژ كرده بايد به خوبي با دوغاب موردنظر پر  -4
  شود و از اتصال آن اطمينان حاصل شود.

  

  بدنه پس از مونتاژ                                                           

  
  قوري ةمونتاژ لوله به بدن مراحل - 44شكل 

  

زيرا باعث ايجاد  ،شود هاي شيميايي استفاده نمي چسبهاي سراميكي از  مول براي مونتاژ بدنهبه طور مع
  شود. ترك در محل اتصال اجزا مي

  
  

  
  شود؟ هاي شيميايي در مونتاژ باعث ايجاد ترك مي كارگيري چسب چرا به

  
  

ي در مونتاژ، چند نمونه به صورت اتفاقي انتخاب شده و شكسته ئهاي سراميكي چند جز ل مناسب بدنهبراي بررسي اتصا
  شود. در اين بررسي نبايد بدنه از محل اتصال جدا شود. مي

  
  گري دوغابي هاي ريخته مونتاژ بدنه: 6كار عملي 

خشك كن،  ن ژوژه، ترازو، دستگاه ويسكوزيمتر،آب، نوارلاستيكي، كورنومتر، بالدوغاب، همزن،  :ابزارموادو
  .گري توخالي چند تكه (بدنه براي مونتاژ مناسب باشد) قالب ريخته

  شرح فعاليت:
دقيقه درون همزن با دور آرام قرار دهيد تا كاملاً  15 الي 10دوغاب موجود در كارگاه را به مدت  -1

 يكنواخت شود.

 گري را تميز و بررسي كنيد. قالب مورد نظر براي ريخته -2

 نكته

 فكر كنيد

فعاليت كارگاهي
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 .بريزيدگري  دوغاب را داخل قالب ريخته -3

  ميزان انقباض و تشكيل جداره را بررسي كنيد. -4

 گري را تعيين كنيد. ريخته سرعت -5

 دهي شده را خارج كنيد. شكل ، بدنةگري    مطابق با مراحل اجراي ريخته -6

نظر تغيير از  را قطعه(قرار دهيد  چرمينگي ظر رطوبت در محدودةدهي شده را از ن بدنه و اجزاي شكل -7
 اشد).رسيده ب چرمينگي ، بررسي كنيد كه به نقطةرنگ و ميزان خشك شدن

صورت  سيليكات بهسديم براي اتصال بدنه و دسته مقداري از دوغاب بدنه را با افزودن مقداري سركه يا  -8
 گل درآوريد.

استحكام اوليه را طبق مراحل مونتاژكاري، اتصال بدنه و اجزا را انجام دهيد و به آن فرصت دهيد تا  -9
 .كنيد پيدا

  سپس بدنه را پرداخت كنيد. -10
  از پرداخت، بدنه را به خشك كن انتقال دهيد.پس  -11

  

  

  گري بررسي و كنترل عيوب ريخته
 شود. گري شكل داده مي شوند عيوب خاصي مشاهده مي در محصولاتي كه به روش ريخته

  به تصاوير زير نگاه كنيد و محل عيوب را در اين محصولات مشخص كنيد.
  

 
  45شكل 
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روي نامناسب دوغاب و سرعت نامساوي هاي هوا در دوغاب، گران   س حبابحب مانندگري از عوامل متعددي  عيوب ريخته
  گري دوغابي مطرح شده است.    انواع عيوب متداول در ريخته 1گري در قالب ايجاد مي شود. در جدول     ريخته

  گري شده هاي ريخته عيوب متداول در بدنه -1جدول 

  راه برطرف كردن عيب دليل ايجاد عيب  عيب
  كاهش ميزان دفلوكولانت  تيكسوتروپي بسيار كم دوغاب 1گري شده ريخته شكننده بودن بدنة

  افزايش ميزان دفلوكولانت  تيكسوتروپي بسيار بالاي دوغاب 2گري شده ريخته سستي بدنة

  تنظيم درصد آب دوغاب  تيكسوتروپي بسيار كم دوغاب   3چين و شكن
  كاهش ميزان دفلوكولانت

  كنترل گرانروي دغاب  هاي هوا در زير سطح بدنهحبس حباب  4هاي سنجاقي سوراخ
  افزايش آب يا كاهش دفلوكولانت تيكسوتروپي بسيار كم دوغاب   5گري ريخته ةلك

 تيكسوتروپي بسيار كم دوغاب   6ترك
  سرعت خشك شدن نابرابر در بدنه

ميزان كاهش ميزان آب يا كاهش 
  دفلوكولانت

  تنظيم سرعت پر كردن قالب مكث در حين پر كردن قالب  7خط و رگه در بدنه

اعمال ضربه به محل درزها در حين   نفوذ دوغاب به داخل درزهاي قالب  خط درز
  گري ريخته

 

     
  سستي بدنه   درز و خط و رگه  سوراخ سنجاقي

  گري هايي از عيوب ريخته نمونه - 46شكل 

                                                                                                                                                             
 -1 Brittle casts 
 -2 Flabby casts 
 -3 Wreath 
 -4 Pinholes 
 -5 Casting spot 
 -6 Cracking 
 -7 Check mark 
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  خواهد شد. اشارهگري دوغابي  برخي از عيوب ريخته به ادامهدر 
  هاي سنجاقي سوراخ -1

ها به طور معمول بسيار كوچك بوده و در سطح بدنه مشاهده  ابعاد سوراخ ،طور كه از نام اين عيب مشخص است همان
  هاي ريز هوا در دوغاب است.   وجود و حبس حباب ،شود. علت اصلي ايجاد اين عيب مي

  شود. هاي هوا به داخل دوغاب مي هم زدن سريع دوغاب در حوضچه و پر كردن بسيار سريع قالب باعث ورود حبابمانند  عواملي
  

  
  پر كردن قالب با سرعت مناسب - 47شكل 

  شود. هاي هوا مي تند در قالب نيز باعث حبس حباب هاي زاويهوجود 
  

  
  هاي متعدد قالب با زاويه -48شكل 
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هاي سنجاقي است زيرا باعث حبس  سوراخ گري از عوامل ايجادكنندة اي ريختهه   دوغاب يروي بالاهمچنين گران
  شود. هاي هوا مي حباب

  هاي سنجاقي بيان شده است. هاي پيشنهادي براي برطرف نمودن عيب سوراخ برخي از راه 3 در نمودار
  

  

  
  

  هاي برطرف كردن عيب سوراخ سنجاقي روش -3نمودار 

  
ولي معمولاً پس از ذوب لعاب در بدنه با  ،آيند گري به وجود مي هاي سنجاقي در مرحله ريخته سوراخ

  گردند. وضوح بيشتري ظاهر مي
  

  

  
  
  چين و شكن -2

ورده كل هلال در سطح داخلي فراهايي به ش ناصافي و ناهمواري ،دارندمعمول از حد بيشتر روي كه گران هايي در دوغاب
ي بر روي سطح دروني بدنه ظاهر يها وجدوغاب نيز م شود. هنگام تخلية ب نيست) ظاهر مي(سطحي كه در تماس با قال

   .گردد مي
  

  
  كنيد. حلي براي كاهش عيب چين و شكن پيشنهاد مي چه راه

  
  

  

انبار نمودن دوغاب هاي ريخته گري جهت خروج 
حباب هاي هوا

هم زدن آرام دوغاب جهت خروج حباب هاي هوا

كاهش ناگهاني فشار هواي محيط

 نكته

 فعاليت كلاسي
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  گري ريخته عيب لكة -3
دگي در ته قطعه ايجاد لكه يا برآم ، يكهايي از دوغاب در كف قالب نامناسب دوغاب و ماندن قطره ةبه دليل تخلي

ن است ممك ،هايي كه رنگ پس از پخت آنها سفيد است گري شده به ويژه در بدنه هاي ريخته در بدنهچنين شود. هم مي
و مواد  شده تر جذب قالب روي دوغاب بالا است، ذرات رسي سريعزيرا هنگامي كه گران ،شود هاي تيره رنگ مشاهده  لكه

  كنند. را ايجاد مي گري هاي ريخته   لكه ،شوند كه در هنگام پخت ميدر نقاط خاصي از بدنه متراكم  ،كمك ذوب
  

  گري دوغابي هاي ريخته   بررسي عيوب بدنه: 7كار عملي 
از  فهرستيهاي مختلف را بررسي كنيد و  گري دوغابي توسط گروه دهي شده با روش ريخته هاي شكل   بدنه

  عيوب موجود در آنها را تهيه كنيد.
  

  
  

  سوم  پودمانهاي گچي آماده شده در  گري قالب بررسي سرعت ريخته: 8كار عملي 
ژوژه، ، بالون سنج زمانگري توخالي دو تكه، نوار لاستيكي،  دوغاب، همزن، آب، قالب ريخته :ابزارمواد و 

  .كن خشك      متر وترازو، دستگاه ويسكوزي
انجام دوغابي گري  ريخته، ايد كردهتهيه سوم  پودمانكه در فعاليت كارگاهي  را هايي قالببا استفاده از  - 1 

  دهيد. 
 را تعيين كنيد.  گري قالب سرعت ريخته - 2 

 ، بدنــةگــري ميــزان انقبــاض و تشــكيل جــداره را بررســي كنيــد و مطــابق بــا مراحــل اجــراي ريختــه -3
 ها را خارج كنيد. شده در هر يك از قالب دهي شكل

  

  
   

فعاليت كارگاهي

فعاليت كارگاهي
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  گري دوغابي ارزشيابي نهايي شايستگي ريخته
  شرح كار:

  سازي قالب  آماده -1
  گري ريخته -2
  گري و تخليه دوغاب  تعيين سرعت ريخته -3
  خارج نمودن بدنه از قالب و پرداخت آن -4
  مونتاژكاري -5

  استاندارد عملكرد: 
  گري دوغابي ساخت قطعه سراميكي به روش ريخته

  :هاشاخص
  گري دوغابي سازي آنها براي ريخته هاي كاركرده و آماده تميزكاري قالب -1
  و زمان تخليه دوغاب گري تعيين سرعت ريخته -2
  هاي توپر و توخالي و خروج بدنه از قالب گري دوغابي به شيوه اجراي ريخته -3
  گري دوغابي هاي ريخته مونتاژكاري بدنه -4
  ها و جلوگيري از ايجاد آنها توانايي تشخيص عيوب در بدنه -5

 شرايط انجام كار، ابزار و تجهيزات:
 مكان: كارگاه استاندارد مجهز به تجهيزات ايمني، سيستم تهويه و نوركافي 

گري دوغابي  هاي ريخته ابزار و تجهيزات: دستگاه ويسكوزيمتر، ترازوي آزمايشگاهي، الك، همزن آزمايشگاهي، بشر، كورنومتر، قالب
  (توخالي و توپر)

  معيار شايستگي:
  نمره هنرجو 3حداقل نمره قبولي از   مرحله كار  رديف

    1  گري و بستن آن بررسي قالب جهت ريخته  1
    1  گري تعيين سرعت ريخته  2
    2  گري دوغابي و خروج بدنه اجراي مراحل ريخته  3
    1  گري هاي ريخته مونتاژ بدنه  4
    1  تشخيص عيوب و نحوه رفع آن  5
  ي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش:ها يستگيشا

پذيري، مديريت مـواد و تجهيـزات، مـديريت زمـان،      عمل و صحت، مسئوليتدقت 
  كارگيري فناوري مناسب به

2  
  

    ميانگين نمرات

  است. 2* حداقل ميانگين نمرات هنرجو براي قبولي و كسب شايستگي، 
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the National Bureau of Standards, Volume 23, August 1939. 



183 

  

ريزي آموزشي جهت ايفاي نقش خطير خود در اجراي سند تحول بنيادين در آموزش و پرورش و برنامه سازمان پژوهش و برنامه
كند. براي تحقق اين امر در عنوان يك سياست اجرايي مهم دنبال ميي ايران، مشاركت معلمان را بهدرسي ملي جمهوري اسلام

هاي اندازي شد تا با دريافت نظرات معلمان دربارة كتابهاي درسي راهاقدامي نوآورانه سامانه تعاملي بر خط اعتبارسنجي كتاب
آموزان و معلمان ارجمند تقديم نمايد. در انجام با كمترين اشكال به دانشهاي درسي را در اولين سال چاپ، درسي نونگاشت، كتاب

هاي آموزشي و دبيرخانة راهبري دروس نقش ها، گروهمطلوب اين فرايند، همكاران گروه تحليل محتواي آموزشي و پرورشي استان
اسامي دبيران و هنرآموزاني كه تلاش مضاعفي را در اي را بر عهده داشتند. ضمن ارج نهادن به تلاش تمامي اين همكاران، سازنده

 شود.اند به شرح زير اعلام مياين زمينه داشته و با ارائة نظرات خود سازمان را در بهبود محتواي اين كتاب ياري كرده
 

 اند.اعتبارسنجي اين كتاب مشاركت فعال داشتههمكاران هنرآموز كه در فرايند 
 استان: يزد

 ، خانم مرجان عزيزيآقاي عليرضا كريم بيگي
 استان: فارس

 محمد خسرويآقاي 
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