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 دقت 
تري  کوچک  تولرانس ،دیگر ةشد ریزي قالب  آلیاژهاي روي نسبت به هر فلز یا پلاستیک ،گیريقالب   از نظر
 کوچک را تولید قطعات  اینچ   0/ 001  تکرارپذیري کمتر از با تواند روي می   تحت فشارگري  . ریخته دارند 
اغلب  کند  لحاظ  این  از  تولرانس با    و    قادرند   يدیگرمعدود  فرایندهاي    کند.می برابري    هاتراشکاري 

  کلی به ي  رکه تراشکاو این شانس را فراهم کنند  پیدا کنند  دست    شکل نهایی  ساختهمان    راحتی به به 
 ت.گري روي اس ه ریخت  ةمزیت عمد  ، تراشکاري صفریا  نهاییتولید شکل  شود. یا کم حذف 

 
 
 
 
 
 

 کاري قابلیت ماشین
کاري را به  هاي ماشینابزار و هزینه   فرسودگی  ، کاري سریع و بدون دردسر مواد رويهاي ماشین ویژگی 

 است.   دیگر    آلیاژهاي روي نسبت به مواد رقابتی ةرساند که مزیت عمد حداقل می 
 

 نازك هايهدیوارساخت   قابلیت
 ،قابل مشاهده است  آلومینیوم و روي)(  ZAروي و    معمول  آلیاژهاي  تمام  باریزي استثنایی قالبت  الیّسیّ



از که   شد به فرایند    صرفنظر  گرفته  فوق   ،گري ریخته   ةکار  را یواره د  ریزيقالب   ة لعاداقابلیت  نازك    هاي 
می  دیواره فراهم  ضخامت  هایکند.  با  ریخته   15/0  ی  براي  فشار گري  میلیمتر    2/ 3  ضخامت  و  تحت 

منجر به    نازك   هايدیواره   براي ساخت  این قابلیتشوند.  تولید می گري قالب دایمی  میلیمتر براي ریخته 
 شود. می در مقایسه با سایر فلزات  ترهزینه تر و کم سبک ،ترکوچک تولید قطعات 

 
 
 
 
 
 
 
 

 صفر  زاویه شیب با گريقابلیت ریخته
مورد  قالب    ةاز حفر گی  ریخته   ءشی  کردن خارج    در  سطح قالب است که براي تسهیل  شیب   ،زاویه شیب

گري فشاري  ریخته تحت    ،دیگرکمتري نسبت به مواد  شیب    ۀتوانند با زاوی است. آلیاژهاي روي می نیاز  
گیرند. می   ،در حقیقت  قرار  اوقات  زاوی  قطعاتتوان  بعضی  با  را  یک شیب    ۀ روي  این  که  ریخت،    صفر 

انواع چرخ  برتري     هاي مکانیکی در حال حرکت هاست که در تماس دندهعمده در تولید قطعاتی مانند 
تري  هزینه کند و منجر به تولید کم پذیر می گیرند. شیب داخلی صفر تولید شکل نهایی را امکانقرار می 

 شود. می 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 بعدي ثبات 
ثبات بعدي    هايداراي ویژگی ،  ریخته  ءدر حالت شی   ZA-12و    ZA-8  و  آلیاژهاي معمول روي   عالی 

به حداقل رساندن براي  ممکن است    ،هاي استثنایی نیاز باشد در جایی که به تولرانس هرچند،  هستند.  
فرسودگیأت پیرسازي مصنوع  عملیات  ،  ZA-27  ثیرات  تا    .باشد لازم    ی  قطعه  دادن  حرارت  با  امر  این 

 د. شومی محقق ساعت  24مدت   برايسانتیگراد  ۀدرج   95دماي  
 
 
 
 
 
 
 
 

 اتصال
به    براي رسیدن به شکل دلخواه نهایی  تدهد تا قطعااجازه می پذیري بالاي روي  انعطاف   ،درصورت نیاز
با خم  صورت مناسبی  مجاور به   ةدهند تشکیل به اجزاي  یا    ،خارج شوند   از شکل خودشده  صورت کنترل 

دادن   ، کردن اتصالمتصل  سرپیچ زدن  یا    دنچرخی  ،شکل  رزوه دهنده شوند.  شعله  هاي  اي و روش هاي 
و    ،کشیدن و  کم هاي  روش   کردن  دارموج پرچ  همچنیاتصالن  براي  لومتداهزینه  روي  آلیاژهاي  ن  د. 

از چسبمی  استفاده  با  اگرچه    ، به هم متصل شوند   TIGو      MIG  یا جوشکاري  ص  و هاي مخصتوانند 
روي    يابراي اتصال اشیاي ریخته اقتصادي    یروش   ، تولید   در   لازممعمولا به دلیل حجم بالاي  جوشکاري  

  نیست.
 
 
 

 
  
  
 
 
 
 
 

 
 


