
 

 

 

  
 

 

 

 

 

 

 پنجم پودمان
 

 

 

 گری دوغابیریخته
 

 
هایی توان بدنهروش میاین گری دوغابی است. با روش ریخته ،هاهای متداول در تولید سرامیکیکی از روش

سرامیکی از طریق  ریخقتن  هایبدنه گری دوغابیریخته روش در کرد.دهی شکال گوناگون شکلدر ابعاد و اَ

 .دنشومی تولید ،جاذب آبدوغاب در یک قالب 
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 6واحد یادگیری 
 

 

 گری دوغابیریخته شایستگی

 

 توان از دوغاب سرامیکی قطعه تولید کرد؟چگونه می

 گری دوغابی چه عواملی بر محصول نهایی اثرگذار است؟در روش ریخته

 شوند؟گری دوغابی شکل داده میهایی با روش ریختهچه بدنه

 

ابی گری دوغهای سرامیکی به روش ریختهدهی بدنهفراگیری دانش و مهارت شکل ،هدف از این شایستگی

ثر بر کیفیت گری و توجه به عوامل مؤریخته کسب مهارت در این واحد، ت.اس و توخالی های توپربه شیوه

نظر گرفته  در ،بدنه از قالب صحیح خروج مانند نحوه ریختن دوغاب درون قالب ودهی شکلمحصولات در 

 .شده است

 

 استاندارد عملکرد

دهی بدنه سرامیکی به روش تگی آن، هنرجویان قادر به شکلکسب شایس وپس از اتمام واحد یادگیری 

نمایند و با عیوب گری را کسب میهای ریختهگری دوغابی خواهند بود. همچنین توانایی مونتاژ بدنهریخته

 شوند.گری آشنا میهای ریختهمتداول بدنه

 

  

6 

2 

3 

آیا تا به حال 

 ایدپی برده



 

 ریخته گری دوغابی   
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سرامیکی به داخل قالبی که معمولاً از جنس گچ است ، دوغاب گری دوغابیروش ریختهبیان شد در طور که قبلاً همان

گری دوغابی توخالی نشان داده شده مراحل ریخته ۱د. در شکل آیو به شکل طرح داخل قالب در می دشوریخته می

 است. 

 
 گری دوغابی )توخالی(مراحل ریخته -6شکل 

 

 به تصاویر زیر نگاه کنید: 

 گری دوغابی وجود دارد؟ژله و شکلات و روش تولید سرامیک به روش ریخته سازیبه نظر شما چه شباهتی بین آماده
 

  
 تهیۀ شکلات ب( تهیۀ ژله الف(

 2شکل 
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 گریبررسی قالب قبل از ریخته

 دارد؟ یاهمیت چه گریهای موجود در کارگاه قبل از ریختهبررسی قالب
 

 
 های کارکردهقالب -3شکل 

ث تشکیل کنند که آب موجود در دوغاب را جذب کرده و باعمکشی را ایجاد می ،قالب گچیهای مویین موجود در لوله

گری شده و که باعث کاهش سرعت ریخته شوندمیها اشباع این لوله ،هاقالب از چندین بار استفادهشود. با جداره می

 .یابدمیتشکیل شده کاهش  ضخامت جدارۀ

سلسیوس  درجۀ 45-55کن با دمای خشکن آنها دروروز یا قرار دادن  4الی  3به مدت ها در هوای آزاد قرار دادن قالب

 شود.های مویین میلوله ، سبب خشک شدن قالب و تخلیۀبه مدت زمان مناسب

از بروز برخی از عیوب جلوگیری  تاشود با اسفنج یا پمپ هوا زدوده می آن گرد و غبار ،قبل از ریختن دوغاب درون قالب

 شود.

 
 زدودن گرد و غبار از قالب -4شکل 
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 دوغاب خشک شده بر روی قالب یا زوائد قالب گچی نیز اهمیت دارد.های همچنین جدا کردن لایه

 
 دوغاب خشک شده از آن هایبررسی قالب و جدا کردن لایه -۵شکل 

اهمیت دارد تا اطمینان حاصل شود که  ،قبل از ریختن دوغاب درون قالب ،(هاپین)بررسی محل اتصال اجزای قالب 

 .ریزددوغاب از درون قالب به بیرون نمی
 

       

 

 های متعددهای قالبپین -1شکل 

6 3 2 



 

 

6۵1 

گری شود تا بدنه پس از ریختهمقداری پودر تالک پاشیده می دارند،هایی از قالب که پیچیدگی زیادی قسمتروی 

زیرا تالک باعث عدم جذب آب  استفاده شود،هایی که پیچیدگی ندارند نباید تالک تر از قالب جدا شود. برای قالبراحت

 شود.می

 

گری دارند، ریختهپاشیدن تالک قبل از که نیاز به را هایی های زیر توجه کنید و قالببه هر یک از قالب

 مشخص کنید.
 

  
 ب الف

 
 پ

 

 

 

 

 فعالیت کلاسی
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 بستن قالب

 مراحل بستن یک قالب چند تکه نشان داده شده است. 7در شکل 

 
 مراحل بستن قالب -1شکل 

1

2

3

4

5

6



 

 

6۵2 

 

 گو کنید.وگفت ،گری دوغابیقالب قبل از ریخته نکردن بررسی در مورد مشکلات
 

 

 های موجود در کارگاهبررسی قالب: 6کار عملی 

 .چند نمونه قالب گچی چند تکه :ابزارمواد و 

که در را بررسی کنید و هر یک از مواردی را کارگاه موجود درگری دوغابی های ریختهقالب شرح فعالیت:

 توجه نمود تعیین کنید. آنهاها باید به بررسی قالب

 

 مهارت باز و بسته کردن قالب گچی: 2کار عملی 

 .چند نمونه قالب گچی چند تکه :ابزارمواد و 

را چندین بار تمرین  آنها های گچی چند تکه را انتخاب کرده و باز و بسته کردنقالب شرح فعالیت:

 کنید. 

 ی وارد نشود.آسیبآن  هایمواظب باشید تا به پین : در هنگام بستن قالبنکته
 

 

 1گریریختهسرعت 

گچی است به دلیل  آن قسمت از دوغاب که در تماس با قالب ،بعد از مدت زمان مشخصی ،با ریختن دوغاب درون قالب

 گیرد. آید و شکل قالب را به خود میقالب، به شکل خمیر درمی جذب آب به وسیلۀ
 

    
 1شکل 

 

                                                                                                                                                             
۱- Casting rate 

 فعالیت کارگاهی

 فعالیت کارگاهی

 گفت و گو کنید
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 آید.از با رابطۀ زیر به دست می شود کهته میگری گفسرعت ریخته ،ایجاد شده در واحد زمان دیوارۀبه ضخامت 
 

D = 𝐾𝑡

۱

2 
 

 Kمدت زمان قرارگیری دوغاب در قالب )به دقیقه( و  t ،متر(تشکیل شده )به میلی ضخامت دیوارۀ D ،در این رابطه

 ضریب ثابت است.

زمان  ها پس از مدتکدام از قالب شود و هره میچند قالب یکسان ریخت گری، دوغاب به درونبرای تعیین زمان ریخته

جداره شود. پس از جدا شدن و بیرون آوردن قطعه از قالب، ضخامت تخلیه می (دقیقه 5و به اختلاف زمانی )معین 

 شود. گیری میبا کولیس اندازه قالب هر تشکیل شده در
 

 
 گریریختهقالب نمونه برای تعیین سرعت  -1شکل 

D - 𝑡 ( دت زمان قرارگیری دوغاب در قالبم ضخامت دیواره و ختلف و ضخامت جداره، نمودارهای مبا داشتن زمان

۱

2 )

یابد و با گذشت زمان شیب کنید در ابتدا شیب نمودار افزایش میمشاهده می ۱نمودار شود. همان طور که در رسم می

 شود.ثابت می شده، لتشکی ۀشود و ضخامت جدارنمودار صفر می
 

 
 گریسرعت ریخته -6نمودار 



 

 

6۵4 

 .گیردصورت میمناسب  گری و جدارۀا توجه به سرعت ریختهدوغاب ب تخلیۀسپس 
 

 
 61شکل 

 ها اثرگذار است؟گری دوغابچه عواملی بر سرعت ریخته
 

  
 ب الف

 66شکل 

ترین . به همین دلیل یکی از مهماستسرعت تولید  وخام ۀ بدن ضخامتعامل مهمی در تعیین دوغاب گری سرعت ریخته

 .اندنشان داده شده 2 نموداردر گری ریختهثر بر سرعت ترین عوامل مؤت. مهمسا آنهاگری ها سرعت ریختهخواص دوغاب

 
 گریثر بر سرعت ریختهعوامل مؤ -2نمودار 

عوامل مؤثر بر 
گری سرعت ریخته

فشار

درجه حرارت

میزان تخلخل و 
رطوبت قالب گچی

چگالی دوغاب

ر مقاومت دیوارۀ ایجاد شده در براب
عبور آب



 

 ریخته گری دوغابی   

 6۵۵ 

 

ایجاد شده در برابر عبور آب است. با قرارگیری دوغاب در  ، مقاومت دیوارۀگریریختهترین عوامل مؤثر در سرعت از مهم

تشکیل شده به عنوان سدی در برابر نفوذ آب به قالب  ۀزیاد است و سپس دیوار ه، در ابتدا سرعت تشکیل دیوارقالب

 ۱2که در شکل گری به مرور کاهش و سپس ثابت شود. همان طور شود سرعت ریختهکند که باعث میگچی عمل می

 متراکم ایجاد شده در مجاورت قالب است که مانند سدی در برابر نفوذ آب است. دیوارۀ 1L بینیدمی
 

 
 62شکل 

نسبت بین مواد جامد و آب است که تا حد  ،دارد. چگالی دوغاب زیادیثیر تأگری ریختهر سرعت بچگالی دوغاب نیز 

سازها ضرورت دارد. افزایش روی مناسب، استفاده از روانامکان باید بالا باشد. برای ایجاد دوغاب با چگالی بالا و گران

را کاهش گری ریختهشود که سرعت تر قالب میعلاوه بر کاهش چگالی دوغاب، باعث اشباع شدن سریع ،مقدار آب

 دهد.می
 

 

 چگالی دوغاب باید تا حد امکان بالا باشد؟ به چه دلیل

 
 

. میزان تخلخل قالب گچی، آیدبه حساب می گری شدهریخته ۀضخامت لای در کنندهتعیینیکی از عوامل نیز قالب گچی 

گری شده ریخته ضخامت لایهبر روی جذب آب و های موجود و میزان رطوبت قالب گچی ، قطر تخلخلهاتوزیع تخلخل

 .ثیر دارندأت
 

 

 گری دوغابی تحقیق کنید.اثر دما و فشار بر سرعت ریخته دربارۀ

 

 فکر کنید

 تحقیق کنید
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 گری دوغابیمراحل اجرای کار ریخته

 اند نشان داده شده است.دهی شدهشکلگری دوغابی های مختلفی که با روش ریختهدر شکل زیر بدنه

 

       
 گری دوغابیریختهمحصولات  -63شکل 

 

  کنید.مشاهده می ۱4شود که در شکل انجام می ماشینیگری دوغابی به دو روش دستی و ریخته
 

  

 گری دوغابی به روش ماشینیریخته (ب گری دوغابی به روش دستیریخته (الف

 64شکل 

 

  



 

 ریخته گری دوغابی   

 6۵1 

 

 :اند ازعبارت گری دوغابی دستیمراحل ریخته

اجزای قالب مورد نظر  ،گریبنابراین قبل از ریخته .ی هستندئگری معمولاً چند جزریختههای : قالببستن قالب -6

ها از محل اتصال قالب د تا دوغابرنگید، سپس نوارهای لاستیکی به دور قالب قرار مینشواتصال )چفت و بست( داده می

 (.۱5خارج نشود )شکل 

 

   
 مختلف بستن قالب  هایروش -6۵ شکل

 

 قرارگیری نوارهای اطراف قالب صحیح است؟ چرا؟ ، نحوۀهاآیا در هر یک از قالب
 

   
 پ ب الف

 61شکل 

 

 

 کنیدفکر 



 

 

6۵1 

 .(۱7)شکل  مورد بررسی قرار گیردهای دوغاب مورد نظر مانند گرانروی و چگالی ویژگیلازم است : بررسی دوغاب -2
 

 
 بررسی گرانروی  -61شکل 

 

دقیقه هم زده  ۱1 به مدت نشین شدن با استفاده از همزن حداقلایجاد یکنواختی و جلوگیری از تهسپس دوغاب برای 

 .(۱1)شکل  شودمی
 

  
 گریزدن دوغاب قبل از ریخته هم -61شکل 
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 6۵1 

 

 

 (.۱1)شکل  دشکل دارهای پاروییشود که پرهاز دستگاه بلانجر استفاده میزدن دوغاب در صنعت برای هم
 

  
 61شکل 

 

 

 )آرام یا تند( انجام شود؟ چرا؟ سرعتیگری باید هم زدن دوغاب با چه قبل از ریخته ،برای ایجاد یکنواختی

 
 

 

شود. پس از ریخته می (کاملاً تا سر آن) داخل قالب دردوغاب به آرامی  ،: در این مرحلهریختن دوغاب درون قالب -3

های هوا خارج شوند و شود تا حبابهای آرامی به قالب زده میشود و ضربهریختن، دوغاب درون قالب چرخانده می

 دوغاب در کل قالب به طور یکنواخت قرار گیرد.
 

   
6 2 3 

 قالب درریختن دوغاب  -21شکل 

 

 نکته

 فکر کنید
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از  نبایدو این کار قالب ریخته شود  در مرکزدوغاب باید  ،نشان داده شده است 2۱طور که در شکل همان

 انجام شود. های قالبکناره
 

 
 

 صحیح ریختن دوغاب درون قالب روش -26شکل 
 

 

ب دوغاب است تا قال . بنابراین نیاز به افزودن دوبارۀشوددر هنگام تشکیل جداره، حجم دوغاب درون قالب به مرور کم می

 شود.حلقه )دوغاب خور( در نظر گرفته می یک ،قالب گچی شود. به همین منظور در دهانۀ پر

توان قیفی بالای آن در نظر گرفت که باعث ایجاد ستونی از دوغاب بالای قالب برای افزودن دوغاب اضافی درون قالب می

 کند.مورد نظر تغییر می خامت بدنۀبا توجه به شکل قالب و ضگری شود. میزان افزودن دوغاب به قالب ریختهمی
 

   
 قیف بالای دوغاب -22شکل 

 نکته
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شود تا دیواره تشکیل گری فرصت داده می: به دوغاب درون قالب با توجه به سرعت ریختهتخلیه دوغاب اضافی -4

 (.23)شکل شودشود. سپس میزان انقباض و تشکیل جداره بررسی می
 

 
 23شکل 

شود. سپس قالب به می تخلیهمشخص  مورد نظر، دوغاب اضافی تحت زاویۀ های توخالی پس از تشکیل ضخامتبدنه در

 شود تا کل دوغاب اضافی به طور کامل خارج شود.پشت قرار داده می
 

  
 دوغاب اضافی تخلیۀ -24شکل 

 



 

 

612 

انجام  از مجرای زیر قالب گیرند تخلیه دوغابمیها مورد استفاده قرار های بزرگ که در کارخانهدر قالب

 شود.می

 
 دوغاب مجرای زیر قالب جهت تخلیۀ -2۵شکل 

 

 

شود. با توجه به جذب آب دوغاب ندارند و کل دوغاب درون قالب برای تشکیل بدنه مصرف می یاز تخلیۀهای توپر نبدنه

ها دوغاب و به قالب کرده جلوگیری قالب از دوغاب،شود حداقل یک ساعت از سرخالی شدن باید سعی  ،توسط قالب

 شود.اضافه 
 

 

 گیرد.قرار میمورد استفاده گری دوغابی برای ریختهدوباره دوغاب تخلیه شده پس از کنترل رئولوژی، 

 
 

شود دوغاب بر روی قالب ایجاد شده با ابزار مناسب یا دست صاف می هایی که به علت تخلیۀوغاب، اضافهد پس از تخلیۀ

  (.26)شکل 

  
 21شکل 

 نکته

 نکته
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 شود تا انقباض یابد و از قالب جدا شودزمان داده می ،دهی شدهشکل ، به بدنۀدوغاب : پس از تخلیۀباز کردن قالب -۵

 . (27)شکل 

 
 21شکل 

 .(21)شکل  شوداز محل درزها باز می دست یا به کمک ابزار به آرامیبا  قالب های اطراف قالب را باز کرده وکش سپس
 

  
 باز کردن قالب -21شکل 

 از قالب زان استحکامبا توجه به می و دهی شده به آرامیشکل : پس از باز کردن قالب، بدنۀخروج بدنه از قالب -1

 شود. دقت و مهارت در این مرحله اهمیت زیادی دارد. خارج می
 

  
 گری شده پس از باز کردن قالبریخته بدنۀ -ب گری شدهریختهۀ خارج نمودن بدن -الف

 21شکل



 

 

614 

توان از هوای فشرده نیز استفاده بنابراین می ،گری توپر ممکن است خروج قطعه به سهولت انجام نشوددر روش ریخته

 کرد.

 

گری شده مطابق شکل زیر با ابزار آزاد شود چه بدنه ریختههای تر بدنه از قالب، لبهاگر برای خروج راحت

 برای بدنه و قالب ایجاد شود؟ ممکن است مشکلاتی
 

 
 

 

برای این کار شود تا در صورت نیاز پرداخت شود. : در این مرحله بدنه بررسی میگری شدهریخته پرداخت بدنۀ -1

 .(31)شکل  دنشوچاقو جدا میهای اضافی با ابزار مناسب مانند ها و پلیسهلبه
 

 

       
 31شکل 

 

  

 فکر کنید
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 .(3۱)شکل  دنشوها پرداخت میها و ناصافیبا استفاده از اسفنج مرطوب، لبه سپس
 

 

   
 گری دوغابیهای ریختهپرداخت بدنه -36شکل 

 

 از قبل توانقسمت را میشود که این ای اضافه ایجاد میدر سطح داخلی حلقه )در محل تماس دوغاب با قالب( لایه

 .(32)شکل  و جدا کرد با ابزار مناسب بریده قالب از قطعه خروج

 

  
 ب الف

 32شکل 
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 (.33توان حلقه را پس از خروج بدنه از قالب جدا کرد و برید )شکل می

 
 

 
 33شکل 

مجدداً مورد استفاده  ،آوری شده برای ساخت دوغابجمع های حلقۀاضافهگری دوغابی و ضایعات ریخته

 .(34گیرند )شکل قرار می
 

 
 34شکل 

  

 نکته
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درجه سلسیوس قرار  ۱۱1کن با دمای خشکدهی شده درون شکل در این مرحله بدنۀ مرحلۀ خشک کردن: -1

ها با توجه به نوع قطعه )توپر یا تو خالی( و خشک شدن بدنه کن و نحوۀخشکرگیری بدنه در زمان قراگیرد. مدتمی

 شود.ضخامت آن تعیین می
 

 د.دهیهر مرحله توضیح  را در تصاویر زیر به ترتیب مشخص کنید و دربارۀ گریمراحل ریخته
 

 تصویر عنوان مرحله شکل شمارۀ

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

 فعالیت کلاسی
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 گری دوغابی توخالی )بوته دیرگداز(ریخته: 3کار عملی 

ژوژه، ترازو، ن ، بالسنجزمانلی، نوار لاستیکی، گری توخادوغاب، همزن، آب، قالب ریخته :ابزارمواد و 
 .کنخشک متر ودستگاه ویسکوزی

 شرح فعالیت:
آرام قرار دهید تا کاملاً سرعت دقیقه درون همزن با  ۱5الی  ۱1دوغاب موجود در کارگاه را به مدت  -۱

 یکنواخت شود.

 گری دوغابی را بررسی کنید.لب مورد نظر برای ریختهقا -2

کنید.  گیریتشکیل جداره را اندازه ضخامت دیوارۀیک بار دقیقه  4بریزید و هر دوغاب را درون قالب  -3
 گری، دوغاب اضافی را خارج کنید.سپس مطابق با سرعت ریخته

دهی شکل ، بدنۀگریاحل اجرای ریختهمیزان انقباض و تشکیل جداره را بررسی کنید و مطابق با مر -4
 شده را خارج کنید.

 پخت تحویل هنرآموز دهید. ۀرا برای انجام مرحلپس از خشک شدن دهی شده شکل بدنۀ -5
 

 
 

 
 های چند تکه(گری توخالی )قالبریخته: 4کار عملی 

ن ژوژه، که، نوار لاستیکی، کورنومتر، بالتوخالی دو تگری : دوغاب، همزن، آب، قالب ریختهمواد و ابزار
 .کنخشک متر وویسکوزی ترازو، دستگاه

 شرح فعالیت:
آرام قرار دهید. تا کاملًا  سرعتدقیقه درون همزن با  ۱5الی  ۱1دوغاب موجود در کارگاه را به مدت  -۱

 یکنواخت شود.

 کنید.گری دوغابی را بررسی قالب مورد نظر برای ریخته -2

 گیری کنید ورا اندازه تشکیل جداره دقیقه یک بار ضخامت دیوارۀ 4بریزید و هر دوغاب را درون قالب  -3
 گری، دوغاب اضافی را خارج کنید.سپس مطابق با سرعت ریخته

دهی شکل ، بدنۀگریمیزان انقباض و تشکیل جداره را بررسی کنید و مطابق با مراحل اجرای ریخته -4
 ید.شده را خارج کن

 پخت تحویل هنرآموز دهید. پس از خشک شدن برای انجام مرحلۀدهی شده را شکل بدنۀ -5

 فعالیت کارگاهی

 فعالیت کارگاهی



 

 ریخته گری دوغابی   

 611 

 

 گری توپرریخته: ۵کار عملی

ژوژه، ترازو، دستگاه ن ، بالسنجزمانپر، نوار لاستیکی، گری تودوغاب، همزن، آب، قالب ریخته :ابزارمواد و 

 .کنخشک متر وویسکوزی

 فعالیت:شرح 

دقیقه درون همزن با دور آرام قرار دهید تا کاملًا  ۱5الی  ۱1دوغاب موجود در کارگاه را به مدت  -۱

 یکنواخت شود.

 گری دوغابی را بررسی کنید.قالب مورد نظر برای ریخته -2

و  گیری کنیدتشکیل جداره را اندازه یک بار ضخامت دیوارۀ دقیقه 4دوغاب را درون قالب بریزید و هر  -3

 را تعیین کنید. گریسرعت ریخته

دهی شکل ، بدنۀگریمیزان انقباض و تشکیل جداره را بررسی کنید و مطابق با مراحل اجرای ریخته -4

 شده را خارج کنید.

 پخت تحویل هنرآموز دهید. دهی شده را پس از خشک شدن برای انجام مرحلۀبدنۀ شکل -5
 

 

 ماشینی گری دوغابی به روشریخته

 ، نیمه اتوماتیک یا اتوماتیکصورت دو بهخود رود که برای تولیدات انبوه به کار می ماشینیی دوغابی به روش گرریخته

 . این روش برای تولید محصولاتی نظیر چینی ظروف و چینی بهداشتی کاربرد دارد.شودانجام می

 بیان شده است. ۱تولید چینی بهداشتیفرایند مراحل  3نمودار در 
 

 
 کلی تولید چینی بهداشتیفرایند  - 3نمودار 

 

                                                                                                                                                             
۱- Sanitary Ware 

 فعالیت کارگاهی



 

 

611 

 : باشدمیچینی بهداشتی شامل مراحل زیر  گری دوغابی در کارخانۀراحل ریختهم

 ؛ورود دوغاب به قالب گچی -۱

 ؛تشکیل جداره و تخلیه دوغاب -2
 

 
 دوغاب اضافی ۀها جهت تخلیباز کردن لوله -3۵شکل 

 ؛جهت انقباض بدنه از قالب(زمان توقف ) -3
 

 
 چینی بهداشتی انقباض بدنۀ -31کل ش

 ؛بیرون آوردن بدنه از قالب -4
 

 
 ماشینیبیرون آوردن بدنه از قالب به روش  -31شکل 
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 .زنی(پرداخت )آماده کردن نمونه برای لعاب -5
 

 
 پرداخت -31شکل 

 برخی از محصولات کارخانۀ 31شود. در شکل زنی و پخت میدهی شده پس از این مراحل، خشک شده و لعابشکل بدنۀ

 چینی بهداشتی نشان داده شده است.
 

       
 چینی بهداشتی محصولات کارخانۀ -31شکل 

نشان داده  41شود که در شکل مینیمه اتوماتیک یا اتوماتیک انجام ، های بهداشتی با سه روش دستیگری چینیریخته

 شده است.

   
 روش اتوماتیک پ( روش نیمه اتوماتیک (ب روش دستی (الف

 41شکل 
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گیرد. برای تولید صورت دستی صورت میه ها و نقل و انتقال ببازکردن قالب ،گریمراحل ریخته ۀروش دستی کلیدر 

 شود.محصولاتی نظیر توالت فرنگی از این روش استفاده می

های گری و تخلیه توسط لولهصورت سری بر روی یک ریل قرار گرفته و عمل ریختهه ها بروش نیمه اتوماتیک قالبدر 

ولید قطعات شود. از این روش در تدست انجام می ۀوسیله سپس مراحل انتقال قطعه ب گیرد.ها صورت میمتصل به قالب

 شود.ها انجام میدهی به وسیلۀ دستگاهدر روش اتوماتیک تمام مراحل شکل شود.ی استفاده مییساده مثل پایه و روشو
 

 

 گو کنید.و گری دوغابی گفتهای ریختههای تولید بدنهاهمیت کنترل دوغاب در کارخانه دربارۀ

 
 

 

 

 .کنیدمحل سکونت خود بازدید ی شهر نزدیک چینی بهداشتی در از یک کارخانۀ بازدید:

 
 

 گری دوغابیدر ریخته 1مونتاژ

 توانید پیشنهاد کنید؟هایی را میبه تصاویر زیر نگاه کنید، برای اتصال بدنه و دسته چه روش
 

  
 

 46شکل 

                                                                                                                                                             
۱- Assembly 

 گفت و گو کنید
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توان به صورت را نمیظروف چینی مانند برخی از معمولاً شکلی پیچیده دارند. قطعات پیچیده  های سرامیکیاغلب بدنه

چسبانده شوند و سپس به هم دهی میاجزای بدنه به طور جداگانه شکل . از این رو برخی ازردتولید کیک پارچه 

 (.42شوند )شکل می
 

  
 

 قوری دهی جداگانۀ لوله و بدنۀشکل -42شکل

 ۀمثلاً دست ؛شودگفته می مونتاژکاری تربزرگ ۀپیچید ۀبرای تولید یک قطعاصلی  به بدنۀتر به چسباندن قطعات کوچک

. مونتاژ در بسیاری از شودمیاصلی اتصال داده  به بدنۀو سپس  دهی شدهشکلقوری به صورت جداگانه  ۀلولفنجان یا 

 صنایع نظیر فلزات و پلاستیک نیز کاربرد دارد. 
 

 

 تهیه کنید. ندکه در زندگی روزمره کاربرد داررا از قطعات مونتاژ شده  فهرستی 

 
 

 در مونتاژ باید به نکات زیر توجه کرد:ی سرامیک است. هاتولید بدنه ۀخانرمهم در هر کا هایبخش ی ازکاری یکمونتاژ 

 .است کم شدن رطوبت بدنهیند شکل دهی و اپس از فر ،مونتاژزمان مناسب برای انجام  -

 ای از خشکمرحله چرمینگی خشک شوند. چرمینگی ابتدا تا نقطۀقطعات چند تکه برای اتصال به یکدیگر باید  کلیۀ -

  های خشک را انجام داده است و تغییر حجم نخواهد داشت.قطعه تمام انقباض ،کردن قطعات سرامیکی است که در آن

 .رطوبت یکسانی داشته باشند باید قطعات مونتاژ شده  ،در بخش مونتاژکاری -

 .شودموجب ایجاد ترک در قطعه می وجود هوای محبوس شده در بخش های مختلف مونتاژ شده -
 

 

 ؟یکنواخت شود مونتاژکاری باید رطوبت قطعه ۀاز مرحل چرا قبل

 
 

 فکر کنید

 تحقیق کنید
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شود تا به شود که به آن مقداری سرکه یا سیلیکات سدیم افزوده میبرای مونتاژکاری، از دوغاب خود قطعه استفاده می
رود نباید حاوی ی به کار میئهای سرامیکی چند جزشود. دوغابی که برای اتصال بدنه تبدیلبا روانی کم  یدوغاب

 یابد.های ریز هوا باشد زیرا استحکام محل اتصال کاهش میحباب
 

 
 دوغاب با روانی کم برای مونتاژکاری -43شکل 

 مراحل انجام مونتاژ

 ه است.قوری نشان داده شد مراحل مونتاژ لوله به بدنۀ 44شکل در 

شود. به اصلی محل قرارگیری و اتصال اجزا )به عنوان مثال محل قرارگیری لوله قوری( مشخص می ابتدا بر روی بدنۀ -۱

 شود.کمک ابزار مناسب )مته( بر روی محل مشخص شده شیارهای کوچک ایجاد می

  
 

جزء مونتاژی )به عنوان مثال لوله قوری( به دوغاب با  -2

 شود.پیش آماده شده آغشته می روانی کم که از

 
 شود.اصلی با فشار کمی چسبانده می ء مونتاژی آغشته به دوغاب به بدنۀسپس جز -3
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اطراف قسمت مونتاژ کرده باید به خوبی با دوغاب موردنظر پر  -4

 شود و از اتصال آن اطمینان حاصل شود.

 

 بدنه پس از مونتاژ

 
 قوری ۀمونتاژ لوله به بدن مراحل -44شکل 

 

زیرا باعث ایجاد  ،شودهای شیمیایی استفاده نمیچسبهای سرامیکی از مول برای مونتاژ بدنهبه طور مع

 د.نشوترک در محل اتصال اجزا می
 

 

 

 شود؟های شیمیایی در مونتاژ باعث ایجاد ترک میکارگیری چسبچرا به

 
 

ی در مونتاژ، چند نمونه به صورت اتفاقی انتخاب شده و شکسته ئهای سرامیکی چند جزل مناسب بدنهبرای بررسی اتصا

 شود. در این بررسی نباید بدنه از محل اتصال جدا شود.می
 

 گری دوغابیهای ریختهمونتاژ بدنه: 1کار عملی 

ن ژوژه، ترازو، دستگاه ویسکوزیمتر، کورنومتر، بالآب، نوار لاستیکی، دوغاب، همزن،  :ابزارمواد و 

 .گری توخالی چند تکه )بدنه برای مونتاژ مناسب باشد(کن، قالب ریختهخشک

 شرح فعالیت:

دقیقه درون همزن با دور آرام قرار دهید تا کاملاً  ۱5الی  ۱1دوغاب موجود در کارگاه را به مدت  -۱

 یکنواخت شود.

 گری را تمیز و بررسی کنید.ریختهقالب مورد نظر برای  -2

 نکته

 فکر کنید

 فعالیت کارگاهی
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 .بریزیدگری دوغاب را داخل قالب ریخته -3

 میزان انقباض و تشکیل جداره را بررسی کنید.  -4

 گری را تعیین کنید.ریخته سرعت -5

 دهی شده را خارج کنید.شکل ، بدنۀگریمطابق با مراحل اجرای ریخته -6

نظر تغییر قطعه از )قرار دهید  چرمینگی ر رطوبت در محدودۀظدهی شده را از نبدنه و اجزای شکل -7

 رسیده باشد(. چرمینگی ، بررسی کنید که به نقطۀرنگ و میزان خشک شدن

برای اتصال بدنه و دسته مقداری از دوغاب بدنه را با افزودن مقداری سرکه یا سیلیکات سدیم به  -1

 صورت گل درآورید.

 ل بدنه و اجزا را انجام دهید و به آن فرصت دهید تا خشک شود.طبق مراحل مونتاژکاری، اتصا -1

 تحویل دهید. پس از خشک شدن برای پخت به هنرآموز خود بدنه را -۱1
 

 

 گریبررسی و کنترل عیوب ریخته

 شود.گری شکل داده می شوند عیوب خاصی مشاهده میدر محصولاتی که به روش ریخته

 عیوب را در این محصولات مشخص کنید. به تصاویر زیر نگاه کنید و محل
 

 

  
 4۵شکل 
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روی نامناسب دوغاب و سرعت نامساوی های هوا در دوغاب، گرانس حبابحب مانندگری از عوامل متعددی عیوب ریخته

 گری دوغابی مطرح شده است.انواع عیوب متداول در ریخته ۱گری در قالب ایجاد می شود. در جدول ریخته

 گری شدههای ریختهعیوب متداول در بدنه -6ول جد

 راه برطرف کردن عیب دلیل ایجاد عیب عیب

 کاهش میزان دفلوکولانت تیکسوتروپی بسیار کم دوغاب  ۱گری شدهریخته شکننده بودن بدنۀ

 افزایش میزان دفلوکولانت تیکسوتروپی بسیار بالای دوغاب 2گری شدهریخته سستی بدنۀ

 تیکسوتروپی بسیار کم دوغاب  3چین و شکن
 تنظیم درصد آب دوغاب
 کاهش میزان دفلوکولانت

 کنترل گرانروی دغاب های هوا در زیر سطح بدنهحبس حباب  4های سنجاقیسوراخ

 افزایش آب یا کاهش دفلوکولانت تیکسوتروپی بسیار کم دوغاب  5گریریخته ۀلک

  6ترک
 تیکسوتروپی بسیار کم دوغاب

 شدن نابرابر در بدنهسرعت خشک 
کاهش میزان آب یا کاهش میزان 

 دفلوکولانت
 تنظیم سرعت پر کردن قالب مکث در حین پر کردن قالب  7خط و رگه در بدنه

 نفوذ دوغاب به داخل درزهای قالب خط درز
اعمال ضربه به محل درزها در حین 

 گریریخته
 

   
 سستی بدنه  درز و خط و رگه سوراخ سنجاقی

 گریهایی از عیوب ریختهنمونه -41شکل 

                                                                                                                                                             
۱  - brittle casts 

2  - flabby casts 

3  - wreath 

4  - pinholes 

5  - casting spot 

6  - cracking 

7  - Check mark 
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 خواهد شد. اشارهگری دوغابی برخی از عیوب ریخته به در ادامه

 های سنجاقیسوراخ -6

ها به طور معمول بسیار کوچک بوده و در سطح بدنه مشاهده ابعاد سوراخ ،طور که از نام این عیب مشخص استهمان

 های ریز هوا در دوغاب است.حبس حبابوجود و  ،شود. علت اصلی ایجاد این عیبمی

 شود.های هوا به داخل دوغاب میهم زدن سریع دوغاب در حوضچه و پر کردن بسیار سریع قالب باعث ورود حبابمانند  عواملی
 

 
 پر کردن قالب با سرعت مناسب -41شکل 

 شود.های هوا میوجود زوایای تند در قالب نیز باعث حبس حباب
 

 
 های متعددقالب با زاویه -41شکل 
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های سنجاقی است زیرا باعث حبس سوراخ گری از عوامل ایجادکنندۀای ریختههدوغاب یروی بالاهمچنین گران

 شود.های هوا میحباب

 های سنجاقی بیان شده است.های پیشنهادی برای برطرف نمودن عیب سوراخبرخی از راه 3در نمودار 

 
 

 
 

 برطرف کردن عیب سوراخ سنجاقیهای روش -3نمودار 

 

ولی معمولاً پس از ذوب لعاب در بدنه با  ،آیندگری به وجود میهای سنجاقی در مرحله ریختهسوراخ

 گردند.وضوح بیشتری ظاهر می
 

 

 

 

 چین و شکن -2

ورده در سطح داخلی فرا کل هلالهایی به شناصافی و ناهمواری ،دارندمعمول از حد بیشتر روی که گران هاییدر دوغاب

ی بر روی سطح درونی بدنه ظاهر یهادوغاب نیز موج شود. هنگام تخلیۀب نیست( ظاهر می)سطحی که در تماس با قال

  .گرددمی

 

 

 کنید.حلی برای کاهش عیب چین و شکن پیشنهاد میچه راه

 
 

 

انبار نمودن دوغاب های ریخته گری جهت خروج 
حباب های هوا

هم زدن آرام دوغاب جهت خروج حباب های هوا

کاهش ناگهانی فشار هوای محیط

 نکته

 فعالیت کلاسی
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 گریریخته عیب لکۀ -3

دگی در ته قطعه ایجاد لکه یا برآم ، یکهایی از دوغاب در کف قالبنامناسب دوغاب و ماندن قطره ۀبه دلیل تخلی

ن است ممک ،هایی که رنگ پس از پخت آنها سفید استگری شده به ویژه در بدنههای ریختهچنین در بدنهشود. هممی

و مواد  شده تر جذب قالبروی دوغاب بالا است، ذرات رسی سریعزیرا هنگامی که گران ،شودهای تیره رنگ مشاهده لکه

 کنند.را ایجاد می گریهای ریختهلکه ،شوند که در هنگام پختمیدر نقاط خاصی از بدنه متراکم  ،کمک ذوب

 

 گری دوغابیهای ریختهبررسی عیوب بدنه: 1کار عملی 

از  فهرستیهای مختلف را بررسی کنید و گری دوغابی توسط گروهدهی شده با روش ریختهای شکلهبدنه

 عیوب موجود در آنها را تهیه کنید.
 

 

 

 های گچی آماده شده در فصل سوم گری قالببررسی سرعت ریخته: 1کار عملی 

ژوژه، ، بالون سنجزمانگری توخالی دو تکه، نوار لاستیکی، دوغاب، همزن، آب، قالب ریخته :ابزارمواد و 

 .کنخشک متر وترازو، دستگاه ویسکوزی

گری ریخته ها، در نظر بگیرید و در آنایدکردهتهیه سوم  پودمانکه در فعالیت کارگاهی  را هاییقالب -۱ 

 انجام دهید. 

 را تعیین کنید. لبگری قاسرعت ریخته -2 

 ، بدنززۀگریمیزززان انقبززاض و تشززکیل جززداره را بررسززی کنیززد و مطززابق بززا مراحززل اجززرای ریختززه -3

 ها را خارج کنید.شده در هر یک از قالبدهیشکل
 

 

  

 فعالیت کارگاهی

 فعالیت کارگاهی
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 گری دوغابیارزشیابی نهایی شایستگی ریخته

 شرح کار:

 سازی قالب آماده -۱

 گریریخته -2

 گری و تخلیه دوغاب تعیین سرعت ریخته -3

 خارج نمودن بدنه از قالب و پرداخت آن -4

 مونتاژکاری -5

 استاندارد عملکرد: 

 گری دوغابیهای ریختهتوخالی و مونتاژ بدنه ،های توپرگری دوغابی به شیوههای سرامیکی به روش ریختهدهی بدنهکسب مهارت شکل

 :هاشاخص

 گری دوغابیسازی آنها برای ریختههای کارکرده و آمادهقالبتمیزکاری  -۱

 گری و زمان تخلیه دوغابتعیین سرعت ریخته -2

 های توپر و توخالی و خروج بدنه از قالبگری دوغابی به شیوهاجرای ریخته -3

 گری دوغابیهای ریختهمونتاژکاری بدنه -4

 از ایجاد آنهاها و جلوگیری توانایی تشخیص عیوب در بدنه -5

 شرایط انجام کار، ابزار و تجهیزات:

 مکان: کارگاه استاندارد مجهز به تجهیزات ایمنی، سیستم تهویه و نورکافی 

گری دوغابی های ریختهابزار و تجهیزات: دستگاه ویسکوزیمتر، ترازوی آزمایشگاهی، الک، همزن آزمایشگاهی، بشر، کورنومتر، قالب

 )توخالی و توپر(

 معیار شایستگی:

 نمره هنرجو 3حداقل نمره قبولی از  مرحله کار ردیف

  ۱ گری و بستن آنبررسی قالب جهت ریخته ۱

  ۱ گریتعیین سرعت ریخته 2

  2 گری دوغابی و خروج بدنهاجرای مراحل ریخته 3

  ۱ گریهای ریختهمونتاژ بدنه 4

  ۱ تشخیص عیوب و نحوه رفع آن 5

 غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:ی هایستگیشا

پذیری، مدیریت مزواد و تجهیززات، مزدیریت زمزان، دقت عمل و صحت، مسئولیت

 کارگیری فناوری مناسببه

2 

 

  میانگین نمرات

 است. 2* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 
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پرورش و برنامه ریزی آموزشی جهت ایفای نقش خطیر خود در اجرای سند تحول بنیادین در آموزش و سازمان پژوهش و برنامه

کند. برای تحقق این امر در عنوان یک سیاست اجرایی مهم دنبال میدرسی ملی جمهوری اسلامی ایران، مشارکت معلمان را به

های اندازی شد تا با دریافت نظرات معلمان دربارۀ کتابهای درسی راهاقدامی نوآورانه سامانه تعاملی بر خط اعتبارسنجی کتاب

آموزان و معلمان ارجمند تقدیم نماید. در انجام های درسی را در اولین سال چاپ، با کمترین اشکال به دانشکتاب درسی نونگاشت،

ی دروس نقش های آموزشی و دبیرخانۀ راهبرها، گروهمطلوب این فرایند، همکاران گروه تحلیل محتوای آموزشی و پرورشی استان

نهادن به تلاش تمامی این همکاران، اسامی دبیران و هنرآموزانی که تلاش مضاعفی را در ای را بر عهده داشتند. ضمن ارج سازنده

 شود.اند به شرح زیر اعلام میاین زمینه داشته و با ارائۀ نظرات خود سازمان را در بهبود محتوای این کتاب یاری کرده
 

 اند.همکاران هنرآموز که در فرایند اعتبارسنجی این کتاب مشارکت فعال داشته

 استان: یزد

 ، خانم مرجان عزیزیآقای علیرضا کریم بیگی

 استان: فارس

 محمد خسرویآقای 


