ریخته گری به روش مدل تبخیر شونده lost foam casting
[image: image1.png]&

Pl T 2



ریخته گری به روش lost foam یا ریخته گری با مدل تبخیر شونده (Expedable patern casting) به روشی اطلاق می شود که در آن برروی مدلی به شکل قطعه مورد نظر از جنس پلی استایرن منبسط شده (فوم) و یا هر ماده مناسب دیگری روکشی سرامیکی (رنگ) داده شده است  و درون ماسه ای بدون چسب قالبگیری می شود در این روش قالبگیری برای ایجاد حفره ات داخلی قطعه ،بر خلاف روشهای قالبگیری با ماسه تر نیازی به استفاده از ماهیچه نمی باشد . پس از قالبگیری با ماسه خشک ، عمل ریخته گری با ریختن مذاب به درون قالب انجام می پذیرد که در نتیجه آن فوم تبخیر شده و مذاب جای آن را می گیرد.
مراحل ریخته گری به روش لاست فوم

تولید مدل فومی(بوسیله تراش فوم یا تزریق گرانول در یک قالب با دستگاه مخصوص)

مونتاژ تیکه های مدل ( با چسب مخصوص)

پوشش دهی با دوغاب سرامیکی(رنگ)

خشک کردن مدل در اتاقکهای مخصوص

قالبگیری مدل در یک درجه بشکه ای با ماسه خشک با ویبره کردن در چند جهت (ماسه تمامی قسمتهای مدل را باید بپوشاند)

ذوب ریزی 

تخلیه قطعه

تمیزکاری

لاست فوم : انرژی و محیط زیست

با توجه به هزینه های بالای انرزی در تولید محصول و حذف سوبسید انرزی در آینده لزوم انتخاب روشهای تولید با مصرف انرزی کم در آینده دارای اولویت بالایی است.

لزوم انتخاب یک روش ریخته گری با امکان ایجاد قابلیت رقابت در عرصه قیمت در مقابل رقیبان جدید.
لزوم انتخاب روشی با میزان کمتر آلودگی محیط زیست نسبت به روشهای موجود تولید در ماسه تر.

امکا تولید قطعاتی با کیفیت بالاتر نسبت به روشهای تولید در ماسه تر.

با توجه به موارد فوق و ملاحظات فنی  و اقتصادی دیگر ، تکنولوژِی لاست فوم برای توسعه انتخاب گردیده . یکی از مهمترین مزایای این تکنولوژی که باعث رشد استفاده از این روش در کشورهای پیشرفته گردیده است را میتوان در کاهش مصرف انرژِی و آلودگی محیط زیست دانست که مکمل همدیگر نیز میباشند .

مهمترین دلایل این کاهش را میتوان در موارد زیر خلاصه نمود:

حذف مدار آماده سازی و بازیافت ماسه

حذف پروسه تولید ماهیچه 

کاهش هزینه های سنگ زنی و تمیزکاری

کاهش میزان مصرف هوای فشرده 

محیط زیست

راجع به مزایای لاست فوم مطالب زیادی عنوان میگردد ولی شاید به جرات بتوان گفت که بزرگترین مزیت آن که متاسفانه برخی مواقع بر عکس بعنوان عیب این پروسه نامبرده می شود ، غیر آلاینده بودن آن است. در اینجا میخواهیم به مزایای واقعی زیست محیطی این پروسه نگاه کنیم ،با وچود اینکه گازهای نظیر استایرن ،بنزن و تولوئن در هنگام ذوب ریزی و تخلیه متصاعد می شوند ، مقادیر آنها در مقایسه با آلاینده های سایر روشها ناچیز میباشند.مواد آلی مورد استفاده در تولید چدن در یک ریخته گری لاست فوم در حدود 3/0درصد وزن چدن تولیدی می باشد ، که این مقدار را میتوان با 12 درصد ریخته گری ماسه تر مقایسه نمود. این در حالیست که تمامی مواد آلی بکار رفته در لاست فوم میسوزد ولی در ماسه تر مقداری بصورت جامد دفع می گردد.
به این موارد بایستی حذف آلاینده های صوتی در محیط کار و قرار گرفتن در معرض حرارت و مونواکسید کربن را نیز اضافه نمود .همچنین بدلیل حذف پلیسه یکی از مضرترین محیطهای کاری برای کارگران (کارگاه سنگزنی) بشدت کاهش می یابد . یکی دیگر از اشتباهات در مورد درک این فرایند این است که برخی اعتقاد دارند که این روش به لایه ازون صدمه میزند این ار کاملا غلط است چرا که فوم مورد استفاده در این صنعت دارای CFC نبوده و مضر برای محیط زیست نیست. لاست فوم دارای هیچگونه آلودگی نیست که نتوان آنرا با روشهای ساده فعلی کنترل نمود.
مزایای ریخته گری به روش لاست فوم

کاهش هزینه های سرمایه گذاری اولیه

کاهش فضای مورد نیاز تجهیزات تولید

افزایش  بهره ریخته گری

کاهش تعداد متغیرهای فرایند

هزینه کمتر نگهداری ماشین آلات (استهلاک کمتر)

امکان کاهش ون قطعات

کیفیت سطحی بهتر

بهبود تلرانس ابعادی و کاش هزینه های ماشینکاری

کاهش آلودگی محیط زیست 

محیط کارگاهی تمیز ترو کم سروصداتر

درصد اسکراپ کمتر

عدم نیاز به مواد افزودنی ماسه 

حذف ماهیچه

انعطاف پذیری بسیار در طراحی قطعات پیچیده

اتنخاب قطعات مناسب برای ریخته گری لاست فوم
تجربیات موجود در زمینه ریخته گری lost foamبیانگر این امر است که قطعه مناسب برای ریخته گری با این فراینده بایستی حائز یکی از شرایط  ذیل باشد:

هنگامی که بیش از یک ماهیچه در قطعه استفاده می شود و یا قطعه پیچیده است .

هنگامی که با روشهای متداول ، نسبت وزن ماهیچه به قطعه بالا است.

هنگامی که شکل قطعه ،اجازه ریخته گری تعداد زیادی قطعه بصورت همزمان را میدهد .

هنگامی که ریخته گری عمودی نتایج بهتری را بدنبال دارد.

با انتخاب مناسب قطعه، هزینه تمام شده هر قطعه را تا 60درصد نیز می توان کاهش داد. 
