
      مقدمه

36

کوره‌های بوته ای یکــی از متداول‌ترین کوره های ذوب 

می‌‌باشــند کــه از قدیم بــرای ذوب فلزات مورد اســتفاده 

ریخته گران بــوده و تا به امروز هــم در واحدهای تولیدی 

کوچک برای ریخته گری قطعات صنعتی و تزئینی و کارگاه 

ریخته گری آموزشی مورد استفاده می‌باشد. در این کوره ها 

جهت ذوب، مواد شارژ را داخل بوته قرار می‌دهند به همین 

علت بــه این نام معروف می‌باشــند. شــکل )1ـ6( دو نوع‌ 

کوره‌‌ي بوته ای 

الف( كوره ثابت

ب(كوره گردان 

را نشان مي‌دهد.

مزایا و معایب این کوره ها عبارتند از: 

مزایا: 
ـ عدم تماس شعله با شارژ )کاهش اکسیداسیون شارژ(

ـ هزینه پائین تجهیزات جهت ساخت کوره

ـ سهولت در نحوه کار با آن

ـ امکان ذوب فلزات مختلف

معایب:
ـ پائین بودن راندمان حرارتی

ـ تهیه ذوب در حجم کم 

ـ عدم توانائی ذوب فلزات با نقطه ذوب بالا

شکل6-1
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ـ هزينه بالاى بوته 
ـ پائين بودن عمر بوته  ها به دليل شوك حرارتى (كه موجب ترك خوردن و پوسته اي شدن) مي گردد.

ـ  خوردگى كوره  هاى بوته  اى از لحاظ نحوه استفاده در دو شكل بوته ثابت (كوره هوائى) و بوته غيرثابت (كوره زمينى) 
ساخته مى  شود.

شكل6-2

شكل6-3

كوره با بوته غيرثابت: 
ــد لذا اين  در اين نوع كوره چون بوته قابل انتقال مى  باش
ــاخته مى  شوند كه بدنه و تجهيزات آن در  كوره  ها طورى س
داخل زمين قرار مى  گيرد بطورى كه لبه فوقانى آن همسطح 

كارگاه مى  باشد (شكل 2ـ6)
ــه  اى زمينى نيز  ــاى بوت ــا كوره  ه ــت به آن ه ــن عل بهمي
ــه كوره  هاى بوته ثابت،  ــبت ب مى گويند. مزيت اين كوره نس
راندمان حرارتى بيشتر است بطورى كه براى ذوب چدن هم 

از آنها استفاده مى  شود.

كوره با بوته ثابت: 
ــت و ثابت مى- ــوع كوره بوته قابل انتقال نيس در اين ن
ــد. بنابراين اين كوره  ها رابه دو صورت كوره ثابت و كوره  باش
متحرك (گردان) در سطح كارگاه ساخته مي شود. مزيت اين 
ــان است كه اين عمل در  نوع كوره  ها، نحوه مذاب ريزى آس
ــاى ثابت در حجم كم با ملاقه و در كوره هاى گردان  كوره  ه

بوسيله پاتيل انجام مى  گيرد. (شكل 3ـ6)
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سوخت كوره  هاى بوته  اى:
ــيله  ــه  اى بوس ــاى بوت ــه در كوره  ه ــى ك ــرژى حرارت ان
ــد، گاز) و حتى در بعضى  ــيلى (مايع، جام ــوخت هاى فس س
ــاى مقاومتى) تامين  ــا از انرژيى الكتريكى (كوره  ه كارگاهه
مى  گردد ولى امروزه اكثر كوره  هاى بوته  اى با مشعل گازسوز 

و يا دوگانه سوز مى  باشند. شكل (4ـ6)
ساختمان كوره ي بوته  اى:

اجزاء تشكيل دهنده كوره  هاى بوته اى عبارتند از:
ــه زيركوره،  ــزى كف كوره، دريچ ــه فلزى، صفحه فل بدن
ــتگاه دمنده هوا (ونيتلاتور)،  ديواره  ى نسوز، درب كوره، دس

فارسونگا (مشعل)، زير بوته  اى شكل (5ـ6)
ــوره ي بوته  اى در  ــرح اجزاء ك ــت كه ش لازم به ذكر ا س

كتاب كارگاه ريخته  گرى (1) مفصل بيان شده است. 
ــا مطالبى مختصر راجع به به نحوه ي آجرچينى  در اينج

بيان مى شود:
- آجرچينى: 

ــاخته مى  شود اين آجر،  لايه  داخلى كوره اكثراً از آجر س
بايد از جنس نسوز (ديرگداز) باشد زيرا درجه حرارت درون 
ــانتى گراد مى - ــت و به حدود1600 درجه س ــوره زياد اس ك

ــل حرارت مقاوم  ــا، علاوه بر آن كه در مقاب ــد اين آجره رس
ــبتاً  ــتند، از اتلاف گرما نيز جلوگيرى مى  كنند. زيرا نس هس
عايق حرارت نيز هستند. آجرهاي نسوز، موجب عمر طولانى 
ــكل  هاى مختلف ساخته مى  شوند  ــوند و به ش كوره  ها مى  ش
ــده است.  ــان داده ش ــكل (6ـ6) چند نمونه از آن ها نش در ش
ــت، نوع اسيدى  ــيدى يا بازى اس ــوز، اس جنس آجرهاى نس
ــيم، آلومينيم، آهن و ...  ــيدهاى سيليس آن از تركيبات اكس
تشكيل يافته است. آجرهاى شاموتى از اين دسته مى باشند 

شكل6-4

شكل6-5

شكل6-6
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آجرهاى نسوز بازى، از تركيبات اكسيدهاى منيزيم، كلسيم 
و ... ساخته شده  اند.

ــوده طورى  ــكل ب ــوز هلالي ش ــك نوع از آجرهاى نس ي
ــده  اند كه هر كدام پس از قرارگرفتن  ــاخته ش طراحى و س
ــود مى   آورند و براى  ــار يكديگر، قطر معينى را به وج در كن

قطرهاى مختلف وجود دارند (شكل 7ـ6)
در اين جلسه روش ساخت كوره ي بوته  اى مورد بررسى 

قرار مى  گيرد.
شكل6-7

1ـ6ـ نكات ايمنى و بهداشتي:
ــت همچنين استفاده از كلاه  ــتى محيطى و فردى لازم اس رعايت كليه نكات ايمنى و بهداش

مجهز به عينك، ماسك و دستكش الزامى است.

2ـ6ـ ابزار، تجهيزات و مواد لازم: 

بدنه كوره، دريچه زيركوره، آجرنسوز، خاك نسوز، آجر فارسونگا، زير بوته  اى، لباس ايمنى.
3ـ6 مراحل انجام كار:

ـ بدنه فلزى مطابق (شكل 8ـ6) را انتخاب كنيد. بدنه استوانه  اى از يك ورق فولادى به ضخامت 5 تا 10 ميلى متر با ارتفاع و 

شكل6-8
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قطر750 تا 1000 ميلي متر كه در قسمت پائين آن سوراخى 
به قطر تقريبى 100 ميلى  متر وجود دارد و محل عبور مشعل 
ــونگا مى  باشد و صفحه  اى به عنوان كف كوره به بدنه  يا فازس
ــط اين صفحه، سوراخى  ــود در وس فلزى جوش داده مى  ش
ــاوى قطر داخلى كوره است و در  وجود دارد كه قطر آن مس
ــه چهار تكه لوله جهت عبور ميله  هاى دريچه  زير اين صفح

زير كوره جوش داده شده است. 
ــاد ديواره  ــت ايج ــكل جه ــوز هلالى ش ــاى نس ـ آجره
ــار هم و در كف  ــره 50cm را در يك رديف كن ــا قطر داي ب
ــكيل گردد.  كوره قرار دهيد تا ديواره با قطر داخلى كوره تش

(شكل6-9)
توجه: حتى  الامكان، از به كار بردن ملات در بين آجرها 

خوددارى شود.

ــد از  ــونگا مى  باش ـ در رديفى كه محل قرار گرفتن فارس
ــتفاده كنيد تا مسير فارسونگا  ــونگا اس آجر مخصوص فارس

مماس بر دايره داخلى كوره باشد. (شكل 10ـ6)

ـ پس از چيدن آجرها بر روى يكديگر تا ارتفاع موردنظر 
ــه  ــه بين آجرها و بدنه فلزى را با ماس ــاع كوره)، فاصل (ارتف
خشك پر كنيد تا لايه ماسه  اى نيز بوجود آيد و جداره نسوز 
ــود تا از انتقال گرما به  ــت ساخته ش كوره كه دو لايه  اى اس

خارج كوره كاسته شود شكل (11ـ6)
ــت پس چيدن هر رديف آجر، فاصله بين  نكته: بهتر اس
ــك پركنيد تا از حركت  ــه خش آجرها و بدنه فلزى را با ماس

احتمالى آجرها جلوگيرى كند.

شكل6-9

شكل6-10

شكل6-11
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ــوز، دريچه كف كوره را مقابل سوراخ وسط صفحه فلزى كف كوره قرار دهيد و با عبور  ــاخت جداره نس ـ پس از اتمام س
دادن دو ميله از محل ه اى مخصوص، دريچه را در محل خود مستقر نموده تا كف كوره بسته شود.

ــعله  ــند تا ش ــاوى باش ــونگا مس ـ زير بوته  اى را در مركز كف كوره قرار دهيد بطوريكه لبه زير بوته  اى با لبه بالائى فارس
مستقيم به بوته برخورد نداشته باشد. شعله بايد به صورت مماس با جداره داخلى كوره وارد كوره  شده و ابتدا دور زير بوته  اى 

زيربوته ايو سپس دور بوته بچرخد. شكل (12ـ6)

شكل6-12
ـ كف كوره و اطراف زير بوته  اى را به ارتفاع چند سانتيمتر با ماسه مرطوب و يا خاك نسوز بكوبيد.

توجه: چنانچه شعله مستقيم به بوته برخورد كند باعث خوردگى كف بوته مى  شود.
نكته: در صورت نداشتن زير بوته  اى، مي توان از بوته  هاى فرسوده به جاى آن استفاده كرد. براى اين منظور، بوته فرسوده 
ــمت تحتانى آن به عنوان زير بوته  اى مورد   ــارژ بوته و قس ــمت فوقانى آن به عنوان طوق ش ــود قس از ناحيه كمر بريد مى  ش
ــوز خميرى پر مي كنند و پس از خشك كردن، آن را داخل كوره و در  ــتفاده قرار مى  گيرد. در اين حالت آن را از خاك نس اس
كف آن قرار مى  دهند به طورى كه قاعده بزرگتر آن بر روى كف كوره قرار مى  گيرد سپس كف كوره و اطراف زير بوته  اى به 

ارتفاع چند سانتى  متر با ماسه و يا خاك نسوز كوبيده مى  شود.
ـ روى دهانه كوره را بوسيله سيمان نسوز بپوشانيد.

ــود و از اتلاف گرما  ــا درزهاى احتمالى گرفته ش ــش دهيد ت ــوز پوش ــى كوره را با لايه  اى نازك ملات نس ــطح داخل ـ س
جلوگيرى كند.

ـ قبل از روشن كردن كوره مقدارى هيزم داخل آن روشن كنيد تا كوره كاملاً خشك شود.
ــارژ كوره به مدت 15 تا 30 دقيقه با شعله كم پيش گرم شود تا  ــتفاده از كوره بوته  اى بايد قبل از ش نكته: در هنگام اس

عمر جداره افزايش يابد. 
ــام دهيد و روش قرار دادن  ــطح كارگاه آجرچينى را به روش صحيح انج ــوز با قطر مختلف در س ــن: با آجرهاى نس تمري

مشعل داخل آن را تمرين كنيد.
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 صفحه  ريزى

 هدف

هدف  هاى رفتارى:
 از فراگير انتظار مي  رود پس از پايان اين جلسه بتواند:

1ـ عيوبى كه در ريخته  گرى صفحات با ضخامت كم بوجود مي آيد را توضيح دهد.
2ـ نحوه جلوگيرى از بوجود آمدن عيوب در ريخته  گرى صفحات با ضخامت كم را شرح دهد.

3ـ صفحات با ضخامت كم را با روش صحيح ريخته  گرى تهيه نمايد.



پيش آزمون شماره(7)
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1ـ صفحات با ضخامت كم را چگونه از طريق ريخته  گرى توليد مى  كنند.
2ـ در هنگام توليد صفحات با ضخامت كم رعايت چه نكاتى الزامى است.

3ـ عيوبى كه معمولاً در ريخته  گرى صفحات با ضخامت كم بوجود مى  آيد را نام ببريد.



      مقدمه
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ــانتى  متر به دليل زياد بودن سطح  ريخته  گرى صفحات با ضخامت كم (12ـ5 ميلي متر) و ابعاد متغير حدود 100ـ50 س
تماس با ماسه و انتقال حرارت سريع مشكلاتى از قبيل نيامد كردن، تاب برداشتن، و طبله و ... را ايجاد خواهد كرد همچنين 
امكان تجمع حفره  هاى گازى و انقباض، آخال ها و كشيدگى ناشى از انقباض در حين انجماد در سطح صفحه زياد مى  باشد 
ــده بدون عيب توليد گردد  ــى را مورد توجه قرار داد تا صفحه ريخته ش ــت نكات ــذا در هنگام قالبگيرى و بارريزى لازم اس ل
ــه نحوه ريخته  گرى صفحه مورد  ــوه ريخته  گرى صفحات با ضخامت كم زاويه  دار صورت مى  گيرد. در اين جلس ــاً نح و عموم

بررسى قرار مى  گيرد.

1ـ7ـ نكات ايمنى و بهداشتي: 
رعايت كليه نكات ايمنى و بهداشتى هنگام قالب گيرى، شارژ، بارريزى و حمل و جابجائى لازم 

است همچنين استفاده از ماسك و لباس ايمنى الزامى است. 

2ـ3ـ ابزار، تجهيزات و مواد لازم: 

ــمش آلومينيم، دگازر،  ــب با مدل، صفحه زير درجه، جعبه ابزار قالبگيرى، كوره ي بوته  اى، ش مدل صفحه، درجه متناس
سرباره گير.
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3ـ7 مراحل انجام كار:
ـ مدل صفحه مطابق شكل (1ـ7) را انتخاب كنيد.

ـ مدل را روى صفحه زير درجه قرار دهيد.
ــرار داده و قالبگيرى  ــه زيرين را روى آن ق ــه درج ـ لنگ

كنيد.
ــب زيرين را  همراه با صفحه زير درجه 180 درجه  ـ قال

برگردانيد.
ـ سطح قالب را پودر در جدايش بپاشيد.

ـ لوله راهگاه را در محل مناسب با زاويه قرار دهيد. 
ـ درجه روئى را روى قالب زيرين قرار دهيد.

ـ درجه روئى را قالب گيرى كنيد.
ـ پس از صاف كردن سطح قالب روئى و ايجاد حوضچه  ى 

بارريز، كانال خروج هوا، لوله راهگاه را خارج كنيد. 
ــته و پس از  ــى را از روى قالب زيرين برداش ــب روئ ـ قال

برگرداندن روى سطح صاف قرار دهيد.
ــد راهباره ايجاد  ــطح قالب زيرين راهبار و چن ـ روى س

كنيد.  (شكل 2ـ7)

ـ مدل را از قالب  خارج كنيد (شكل 3ـ7) و پس از تميز 
كردن محفظه و سطح قالب، قالب روئى را روى قالب زيرين 

قرار دهيد.
ـ پس از جفت كردن دو نيمه قالب، قالب آماده بارريزى 

در محل مناسب نزديك كوره قرار دهيد.

شكل7-1

شكل7-2

شكل7-3
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ـ براى صفحه ريزى بايد قالب داراى شيبى حدود 30ـ15 
درجه باشد لذا با  قراردادن قطعه  اى فلزى در زير قالب شيب 

لازم را ايجاد كنيد. (شكل 4ـ7) 
ــيب اولاً مذاب قالب را كاملاً پر مى  كند  نكته: با ايجاد ش
ثانياً با انجماد جهت  دار مك  هاى گازى و انقباضى در راهگاه 

متمركز شده و صفحه بدون عيب توليد مى  گردد. 
ـ پس از ايجاد شيب، قالب را  با مذاب آلومينيم بارريزى 

كنيد.

ــدن، صفحه ريخته شده را از  ــرد ش ـ پس از انجماد و س
قالب خارج كنيد. (شكل 5ـ7)

ــرم از قالب خارج نكنيد در  ــه: صفحه را در حالت گ توج
غيراينصورت صفحه تاب برمى  دارد.

ـ مدل صفحه را مانند قبل قالبگيرى كنيد و بدون شيب 
دادن  قالب آن را بارريزى كنيد.

ــده را از لحاظ كيفيت سطح،  ـ دو مدل صفحه ريخته ش
صافى سطح و ... با هم مقايسه كنيد.

ــن: مدل صفحه با ابعاد ديگر را قالب گيرى و بارريزى  تمري
ــب، يكبار به  ــيب مناس ــيب، يكبار با ش كنيد يكبار بدون ش

صورت روباز بدون قالب روئى و نتيجه را بررسى كنيد. 

شكل7-4

شكل7-5
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دائم  قالب هاى  در  ريخته  گرى   
(ريژه)

 هدف

هدف  هاى رفتارى:
 از فراگير انتظار مى  رود پس از پايان اين جلسه بتواند:

1ـ نحوه پوشش دادن قالب  هاى ريژه را انجام دهد.
2ـ آماده سازى و بارريزى در قالب ريژه را انجام دهد. 



پيش آزمون شماره(8)
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1ـ ريخته  گرى در قالب  هاى ريژه را تعريف كنيد.
2ـ روش هاى ريخته  گرى در قالب  هاى ريژه را نام ببريد.

3ـ عوامل مؤثر در عمر قالب ريژه را نام ببريد.
4ـ كدام مورد از ويژگى هاى قالب دائم نمى  باشد

الف: بالا بودن سرعت توليد    
ب: دقت ابعادى بالا  

ج: ايجاد مشخصات متالوژيكى
د: اقتصادى بودن توليد قطعات بزرگ به تعداد كم

5ـ پر شدن قالب در قالب  هاى ريژه بر چه اساسى است؟
الف: فشار اعمالى               ب: نيروى گريز از مركز                  ج: نيروى وزن              د: نيروى جانب مركز

6ـ در قالب  هاى ريژه با افزايش ضخامت ديواره درجه حرارت قالب ...... مى  يابد و با افزايش پوش قالب ........... مى  يابد.
الف: كاهش ـ افزايش    

ب: افزايش ـ افزايش 
ج: افزايش ـ كاهش    

د: كاهش ـ كاهش 
7- هدف از پوشش دادن قالب هاي ريژه كدام است؟

الف: به حداقل رساندن شوك هاي حرارتي
ب: كمك به انجماد سريع قطعه

ج: كمك به جوش خوردن مذاب وقالب
د: كمك به خارج شدن گازهاي توليدي



      مقدمه
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ــان  ــند كه براى تهيه قطعات يكس قالب هاى دائم قالب  هائى از جنس فلز يا آلياژهاى ديرذوب مانند چدن و فولاد مى  باش
به تعداد زياد به طور مكرر مورد استفاده قرار مى  گيرند. انتخاب جنس قالب به جنس قطعه و روش ريخته  گرى و تعداد آن ها 

بستگى دارد. شكل 1ـ8  دو نوع قالب دائم را نشان مى  دهد.

شكل8-1

شكل8-2

روشهاى ريخته  گرى در قالب  هاى دائم عبارتند از: 
1ـ روش ريخته  گرى وزنى (ثقلى)

1ـ روش ريخته  گرى تحت فشار (دايكاست)
3ـ روش ريخته  گرى گريز از مركز

ــود  ــرى در قالب  هاى ريژه به روش ثقلى انجام مى  ش ريخته گ
مانند قالب هاى موقت، با اين تفاوت كه قالب هاى ريژه فلزى است 
ــتفاه قرار  و براى توليد قطعات به تعداد زياد به طور مكرر مورد اس
مى  گيرند اين قالب  ها معمولاً دو يا چند تكه بوده و به  وسيله پيچ، 

گيره، اهرم و ... بهم جفت مى  شوند. (شكل 2ـ8)
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ريخته  گرى در قالبهاى ريژه مزايا  و محدوديت  هائى دارند كه عبارتند از:
مزايا:

1ـ سهولت در توليد 
2ـ دقت ابعادى خوب
3ـ كيفيت سطح بالا 

4ـ حداقل عيوب در قطعات ريخته شده
5ـ ريخته  گرى قطعات با حداقل ضخامت تا 3 ميلي متر

6ـ اقتصادى بودن در توليد قطعه با تعداد زياد
محدوديت ها

1ـ محدوديت در ريخته  گرى قطعات بزرگ و سنگين
2ـ محدوديت در ريخته  گرى قطعات پيچيده

3ـ محدوديت در ريخته گرى آلياژها با نقطه ذوب بالا
4ـ هزينه بالاى ساخت قالب 

1ـ8 ـ نكات ايمنى و بهداشتي:
ــارژ، ذوب، بارريزى و حمل و جابجائى لازم  ــتى هنگام ش رعايت كليه نكات ايمنى و بهداش
ــتكش، كلاه مجهز به  ــايل ايمنى فردى شامل لباس نسوز، دس ــتفاده از وس ــت همچنين اس اس

ماسك و ... الزامى است. 

2ـ8ـ ابزار، تجهيزات و مواد لازم: 

ــش قالب، مواد شارژ (آلومينيم، زاماك)، گيره يا  كوره ذوب  بوته ه اى ثابت با ترموكوپل، ملاقه، قالب  هاى ريژه، مواد پوش
پيچ دستى، لباس ايمنى، كلاه مجهز به ماسك، انبر، جعبه ابزار قالب گيرى.


