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  :  مقدمه
درکشور مـا ایـران روش تزریـق از       . از روش هاي اصلی ساخت قطعات پلاستیکی استفاده از روش تزریق است            یکی

ابزار اصلی مـورد اسـتفاده در ایـن روش  قالـب تزریقـی               .سایر روش هاي تولید قطعات پلاستیکی متداول تر است        
تیک را به شکل و فرم مورد نظر درآورده و سطوح و ابعـاد دلخـواه    قالب هاي تزریق پلاستیک مواد مذاب پلاس      .است

قالب تزریق پلاستیک علاوه بر فرم دهی  برروي بافت مولکولی قطعه و نیروهاي داخلـی آن      .را در آن ایجاد می کنند     
  .تاثیر گذاشته و نقش اساسی درخواص و چگونگی استفاده از آن به عهده دارد

 بنابراین باید سـختی و    ،گران قیمتی است که براي تولید صدها هزار قطعه بکار می رود           قالب تزریق دستگاه دقیق و      
موفقیت در امر تولید بـه مهـارت طـراح و           % 90به قولی   .استحکام لازم  براي تحمل فشار زیاد تزریق را داشته باشد          

  .ردآن به تنظیم ماشین  تعیین روش و مهارت اپراتور و غیره بستگی دا% 10سازنده و فقط
عـدم  . بنابراین قالبی با طراحی و ساخت ضعیف و غیرعلمی،نمی تواند در تولید اقتصادي و قابل رقابت بـه کـار رود                    

استفاده از طراحی علمی و فنی و محاسبات دقیق در ساخت قالب سطح کیفی قطعات تولیدي را پـایین مـی آورد و            
وانی است، سوابق آن نیز بیشتر تجربی اسـت تـا علمـی و    قالب سازي در ایران صنعت ج. هزینه تولید را بالا می برد   

  .فنی
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  : فرآیند تولید-1
  
  : واحد تولید قطعات پلاستیک 1-1

عبارت است از واحد صنعتی که تولیدکننده قطعات پلیمري خودرو و چراغ خودرو است و همچنین توانـایی تولیـد                    
  . دیگر از قطعات پلیمري خودرو را داردبرخی

  : این کارخانه  از بخشهاي تولیدي زیر تشکیل شده است 
    بخش تزریق پلاستیک1-1-1
    بخش رنگ کاري و لاك کاري و کوتینگ2-1-1
    بخش پرسکاري3-1-1
    بخش آبکاري گالوانیزه و آبکاري پلاستیک4-1-1
    بخش مونتاژ5-1-1
  

  :ستیک  بخش تزریق پلا-1-1-1
ایـن واحـد شـامل سـالن تولیـد قطعـات            . عبارت است از بخش صنعتی که در آن عملیات تزریق صورت می گیرد            

 متـر  25 متـر طـول و     80ابعاد این قسمت    .   عدد ماشین تزریق پلاستیک وجود دارد      15پلیمري می باشد که در آن       
  .این سالن وجود دارد  متر ارتفاع دارد و امکان مانورجرثقیل سقفی در 5/8عرض و حداقل 

  :پروسه تولید
    واحد تزریق برنامه تولید را از واحد برنامه ریزي دریافت نموده و پس از صادر نمودن برگه درخواست کالا از انبـار                      

مواد جهت گازگیري داخـل گـازگیر دسـتگاه قـرار گرفتـه و پـس از         . مواد اولیه مورد نیاز را از انبار تحویل میگیرد        
که زمان گازگیري نام دارد اپراتور شروع به کار بـا دسـتگاه نمـوده بـدین             ) با توجه به نوع مواد    (معینگذشت زمانی   

صورت که مواد داخل گازگیر وارد ماردون شده و پس از ذوب شدن و طی مسیرِ ماردون به سرنازل رسیده و سـپس                       
  .به داخل قالب تزریق میشود
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لعمل خاص و معین و از پیش تعیین شده صـورت خواهـد گرفـت و    لازم به ذکر است کل پروسه تزریق طبق دستورا        
بعد از انجام عملیات تزریق و تاییدیـه   .  توسط بخش قالب سازي کارخانه ، ساخته خواهد شد         "کلیه قالب ها ترجیحا   

د بازرس کنترل کیفیت قطعه به انبار قطعات نیمه ساخته یا واحدهاي تولیدي دیگر انتقال می یابد و در صورت مـردو         
  .بودن قطعه به آسیاب انتقال می یابد

در صورتیکه قطعه تزریق شده به عنوان محصول نهایی در نظر گرفته شده باشد طبق فرمت بـسته بنـدي از پـیش                 
  .تعیین شده بسته بندي شده و به انبار محصول انتقال خواهد یافت

  ).شود ر واحد تزریق نگهداري میکلیه قالبهاي یاد شده از جنس فولاد بوده و در محل انبارش قالبها د(
  

  : بخش رنگ کاري و لاك کاري و کوتینگ -2-1-1
قـسمت لاك و رنـگ از دسـتگاه    . باشد این واحد شامل دو بخش رنگ کاري و لاك کاري و بخش وکیوم کوتینگ می         

 ـ         شستشوي التراسونیک، خشک   هـا   ورهکن، کانوایر، کابین پاشش، ربات یا شاتل لاك و رنگ، تجهیزات پاشـشی و ک
  . تشکیل شده است و قسمت کوتینگ داراي فیکسچر قطعات و دستگاه وکیوم کوتینگ است

  :پروسه تولید
بخش فوق طبق برنامه تولید قطعات مورد نیاز خود را از انبار یـا واحـدهاي دیگـر دریافـت نمـوده سـپس قطعـات          

سـپس قطعـات    . شـود   مـل انجـام مـی     گیري به طور کا     شوند و در آنجا عمل چربی       پلیمري وارد مرحله شستشو می    
بایست توسط شاتل صورت گیرد بایـستی ایـن     چنانچه عمل پاشش بر روي قطعه می      . شود  شستشو شده خشک می   

. شـود   قطعه بر روي کانوایر قرار گرفته و پس از رسیدن به کابین رنگ توسط شاتل عمل پاشش بر روي آن انجام می                     
، قطعه به جلوي کابین پاشش ، به صـورت دسـتی حمـل شـده و در آنجـا                    اما اگر نیاز به پاشش توسط اپراتور باشد       

سپس، قطعه وارد کوره شده تـا طـی مـدت    . دهد اپراتور بوسیله پیستوله و سایر تجهیزات، عمل پاشش را انجام می   
  .زمان معینی خشک شود

ه وارد محـیط کوتینـگ    قطعـه لاك کـاري شـد       بعد از این مراحل اگر قطعه نیاز به عملیات کوتینگ داشته باشـد ،             
شـود و در آنجـا طـی پروسـه مـشخص عملیـات             گردد و بر روي استند قرار گرفته و داخل دستگاه وکیوم مـی              می

  .شوند ساخته یا واحد مونتاژ منتقل می کوتینگ صورت خواهد گرفت  و قطعات به انبار نیمه
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  : بخش پرسکاري -3-1-1
قالبهاي مرتبط آنهـا، ترجیحـاً   . ه محصولات کارخانه  تولید می گردددر این واحد صنعتی کلیه قطعات فلزي مربوط ب        

  .سازي ساخته شده می شود در بخش قالب
  .  متر مربع می باشد1500مساحت سالن پرس حدود

  :پروسه تولید
بخش فوق طبق برنامه تولید ورق هاي مورد نیاز خود را از انبار مواد اولیه تحویل گرفتـه و پـس از انجـام عملیـات                           

  .و تایید بازرس کنترل کیفیت قطعات را به انبار قطعات نیمه ساخته یا بخش آبکاري انتقال می دهد... برش و فرم و

  : بخش آبکاري گالوانیزه و آبکاري پلاستیک  -4-1-1
و مـساحت ذ آن     . شـود   بخش آبکاري عبارت است از محیطی که در آن عملیات پوشش دهی به شرح ذیل انجام می                

  . بع است متر مر450

  :بخش آبکاري گالوانیزه
 بـراي  hangerبراي قطعات کوچک و ریز و سیـستم آویـز   ) Rotationg Barrel(اي  داراي سیستم گردان بشکه

  .باشد قطعات بزرگتر می

  :پروسه تولید
ري بخش آبکاري گالوانیزه با توجه به برنامه تولید قطعات فلزي را از انبار قطعات نیمه سـاخته یـا بخـش پـرس کـا                        

 واگـر بـزرگ باشـند بـه روي     Rotating Barrelاگر قطعات کوچک باشند داخـل بـشکه گـردان    . تحویل میگیرد
گردند و پس از شستشوي قطعات با استفاده از فرآیندي خاص عملیات آبکـاري بـر روي                   فیکسچر محکم متصل می   

  فلزات صورت 
  .گیرند بندي مربوطه قرار می می گیرد و پس از خشک شدن قطعات در دستگاه خشک کن ، در بسته 

  پس از تایید بازرس کنترل کیفیت قطعات  به انبار  نیمه  ساخته یا خط مونتاژ انتقال
  . می یابد
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  :بخش آبکاري پلاستیک
  . شامل وان هاي خاص و حوضچه هاي کاري می باشد

  

  :پروسه تولید
ا از انبار قطعات نیمه سـاخته یـا بخـش تزریـق        بخش آبکاري پلاستیک با توجه به برنامه تولید قطعات پلاستیکی ر          

تحویل گرفته و پس از تمیزکاري قطعات با انجام عملیات هادي کاري قطعه را آماده پذیرش یک لایه نیکل نمـوده و                      
پـس از  .بعد از بستن قطعات با آویزهاي مسی آنها را در وان مخصوص قرار داده و عملیات پوشـش صـورت میگیـرد       

  . کیفیت قطعات به انبار قطعات نیمه ساخته یا خط مونتاژ انتقال می یابدتایید بازرس کنترل
  

  : بخش قالب سازي کارخانه مادر -1-2
عبارت است از یک واحد صنعتی که در آن عملیات مختلف ساخت انواع قالبهاي تولید قطعات تزریـق پلاسـتیک و                

  . متر است 8,5 متر و ارتفاع آن 80 طول  متر و18گیرد ، ابعاد این کارخانه عرض  قطعات فلزي انجام می
باشـد کـه مجهـز بـه انـواع       ریـزي مـی    و برنامـه CAD/CAM & CAEاین واحد صنعتی شامل یک بخش طراحـی  

  .باشد هاي ماشین کاري می افزارهاي مهندسی جهت طراحی، آنالیز و اخذ فایل نرم

  :بخش هاي تولیدي ابن واحد عبارت اند از * 
 عدد انواع ماشینهاي ابـزار جهـت سـاخت قطعـات قالـب              19اري منوال که این بخش داراي       ک    بخش ماشین   1-2-1

  .باشد می
 عـدد انـواع ماشـین آلات    7 که این بخش نیـز داراي  CNC, EDM, Wire Cut, CMM بخش ماشینکاري و 1-2-2

  .باشد جهت ساخت قطعات قالب می) کامپیوتري(مجهز به سیستم کنترل عددي 
 قطعات و پیگیري سخت قطعات قالـب        Detailهاي مونتاژي و      ژ که عمده وظیفه آن کنترل نقشه        بخش مونتا   1-2-3

مطابق با فرآیند نوشته شده و مونتاژ قالب و درنهایت تست قالب و رفع عیوب عملکردي و دینامیکی قالب و عیـوب             
  .باشد قطعه تولیدي می
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  : پروسه تولید 
  : نقشه قالب B.O.Mدر تحویل مواد مطابق با اعلام طراحی قالب 

   نقشه قالبB.O.Mبرش قطعات با ابعاد اعلام شده در . 
کاري اولیه  ماشین ریزي به ماشین آلات مرتبط جهت تحویل فولادهاي برش خورده مطابق با اعلام واحد برنامه. 2

  قطعات قالب
  تحویل قطعات نیمه ساخته به ماشین آلات مرتبط جهت تکمیل ماشین کاري. 3
  یل قطعات نیمه نهائی به واحد عملیات حرارتی جهت سخت کاريتحو. 4
  دریافت قطعات سخت شده و شستشو و تمیز کردن قطعات و تست سختی آنها. 5
تکمیل ابعاد معین  زنی و درصورت تأئید مرحله قبل ارسال قطعات جهت پرداخت سطوح به دستگاههاي سنگ. 6

  شده در نقشه قطعات
  EDM & Wire cutل کاري به واحدهاي ارسال قطعات جهت تکمی. 7
  ارسال قطعات جهت مونتاژ قالب به واحدهاي مونتاژ قالب. 8
  پولیش و پرداخت قالب. 9

  هاي قالب بندي حفره  بندي سطوح و درز آب  آب . 10
  تست قالب و رفع نواقص عملکرد دینامیکی قالب و رفع نواقص و عیوب قطعات تولیدي. 11
  هاي مونتاژي و آزمایشگاهی هاي ابعادي و تست کنترلارسال قطعات جهت . 12
  تحویل قالب به مشتري روي دستگاههاي تولید نهائی. 13
   تعیین پروسه تولید قطعه توسط قالب. 14
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  :فصل دوم

ساختمان عمومی 

  قالبهاي تزریق
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  ساختمان عمومی قالب 1-2

   محفظه 2-2

مـواد پلاسـتیک بـه داخـل ایـن      . را تشکیل می دهـد » محفظه« است که  قالب تزریق شامل مجموعه اي از قطعات      

بنابراین محفظه به بخـشی از فـضاي    . در محفظه قطعه تزریقی شکل می گیرد      . محفظه تزریق شده و سرد می شوند      

محفظه با دو عضو قالب شکل مـی  . قالب گفته می شود که به شکل قطعه تزریقی است و قطعه در آن شکل می گیرد 

   :گیرد

  . قسمت مادگی قالب است و شکل بیرونی قطعه را به وجود می آورد:  حفره-الف

  . قسمت نر قالب است و شکل داخلی قطعه را به وجود می آورد:  ماهیچه-ب

  

  :   صفحات حفره اي و ماهیچه اي3-2

مل دو صـفحه  در این مورد قالب شا. براي یک ظرف شش گوش ساده نشان داده شده است ) 1(این صفحات در شکل     

 . در داخل یک صفحه حفره ایجاد شده است که شکل آن مانند شکل بیرونی قطعه است. است

  1-3شکل شماره 
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به صورت مشابه ماهیچه داراي شکل برآمده از صفحه ماهیچه اسـت و  . بنابراین، این صفحه را صفحه حفره می نامند    

ته شود، بین حفره و ماهیچه فضایی بـه شـکل قطعـه             زمانی که قالب بس   . شکل آن مانند داخلی قطعه تزریقی است      

  . تزریقی به وجود می آید که آن را محفظه می نامند

  :   بوش تزریق4-2

در هنگام تزریق مواد پلاستیک به صورت خمیر از نازل ماشین خارج شده و از طریق یک مسیر بـه محفظـه قالـب                        

  . بوش را بوش تزریق گویند  موجود در این مسیر را اسپرومواد. نشان داده شده است) 2(که در شکل . وارد می شود

  2-4شکل شماره 

  

  :  سیستم هاي راهگاه و ورودي5-2

قالـب  (وارد محفظه شده و در قالب هاي داراي چند محفظه           ) 2شکل  (مواد پلاستیک مستقیماً از طریق بوش تزریق        

 واد از راهگاه و قبل از ورود مواد به محفظه، می باید این م) هاي چند محفظه اي

  .ورودي نیز عبور کند



 16

  2-5ماره ششکل 

  :   حلقه تنظیم6-2

. براي اینکه مواد پلاستیک بدون هیچ مانعی وارد قالب شوند، نازل ماشین و بوش تزریق می باید هـم راسـتا باشـند       

اده از حلقه تنظـیم     این هم مرکزي با استف    . براي اطمینان از این موضوع باید قالب در مرکز صفحه ماشین نصب شود            

  . امکان پذیر است

  

  :  راهنمابوش هاي  میله ها و 7-2

در قالب گیري قطعه اي که ضخامت دیواره ها در آن مهم است و براي اطمینان از منطبق بودن حفره و ماهیچـه کـه                

 عمـل انطبـاق بـه     راهنما در دو لنگه قالب، هنگام بستن قالـب      بوش هاي امري الزامی است با به کار بردن میله ها و           

  . صورت رضایت بخشی انجام می شود

  . ابعاد میله راهنما باید به اندازه باشد که انطباق دو نیمه با توجه به نیروهاي اعمال شده به قالب امکان پذیر باشد

  

  

  

  :   نیمه ثابت و نیمه متحرك8-2

 صفحه ثابت ماشین بسته می شـود نیمـه        نیمه اي که به   . قطعات مختلف قالب در یکی از دو نیمه قالب جا می گیرند           

نیمه دیگر قالب که به صفحه متحرك ماشین بسته می شود بـه صـورت مختـصر نیمـه                   . ثابت قالب نامیده می شود    

عمومـاً  . اکنون بایستی تصمیم گرفت حرفه و ماهیچه را در کدام نیمه قالب نصب کرد             . متحرك قالب نامیده می شود    

  . شود ماهیچه روي نیمه متحرك قالب نصب می شودبه دلیلی که در زیر بیان می 
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خـواه  . در زمان سرد شدن قالب قطعه تزریقی منقبض شده و در هنگام باز شدن قالـب روي ماهیچـه مـی چـسبد                      

ماهیچه روي نیمه ثابت و خواه روي نیمه متحرك قالب نصب شده باشد، این انقباض اتفاق می افتد، به دلیل انقبـاض               

  .وماً بایستی از یک سیستم پران استفاده کرددر قطعه تزریقی عم

  . اگر ماهیچه در سمت متحرك قالب نصب شود امکان تحریک سیستم پران ساده تر است

  :   روشهاي به کار بردن ماهیچه و حفره9-2

روشهاي مختلفی هنگام به کار بـردن حفـره و          . مشاهده شد که عموماً ماهیچه در نیمه متحرك حفره قرار می گیرد           

  : این روشها در دو دسته کلی تقسیم می شوند. اهیچه در نیمه هاي قالب وجود داردم

در این روش حفره یا ماهیچه بر روي یک صفحه فولادي ماشین کـاري شـده و جـزو صـفحات         :  روش اینترگی  -الف

  . اصلی ساختمان قالب است

ي سـاخته مـی شـوند و اصـطلاحاً     در این روش حفره یا ماهیچه از بلوك هـاي کوچـک فـولاد     :  روش اینسرتی  -ب

انتخاب یکـی از دو روش فـوق اهمیـت    . اینسرت نامیده شده و در داخل صفحه اي به نام نگهدارنده نصب می شوند            

تصمیم نهایی در واقع بر انتخاب نوع روش ساخت قطعـات تـأثیر مـی    . زیادي دارد و بستگی به نظر طراح قالب دارد    

 یا مجموعه اي که شامل ماهیچه باشد صفحه ماهیچه و صفحه یـا مجموعـه اي                 در هر کدام از طرح ها صفحه      . گذارد

  . که شامل حفره باشد صفحه حفره نامیده می شود

  

  :  حفره و ماهیچه هاي قالب10-2

یـک قطعـه داراي   . تاکنون براي شکل دهی محفظه فقط درباره محل قرار گرفتن حفره و ماهیچه در قالب بحث شـد   

روش هـاي بـه کـار بـردن حفـره و         . است و محفظه شامل تمام شکل قطعه تزریقی اسـت         سطوح خارجی و داخلی     

روش دیگـري کـه در      . ماهیچه در قالب را با دو عنوان کلی روش اینتگري و روش اینسرتی تقـسیم بنـدي کـردیم                  

 ایـن روش یـک روش  . ساخت حفره ها استفاده می شود روش اسپلیتی است که تاکنون درباره آن بحث نشده است            
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اکنون درباره روشهاي اینتگـري و اینـسرتی بـه طـور جداگانـه      . اینسرتی خاص است و در ادامه بررسی خواهد شد 

  .  بحث می شود

  

  :  صفحات اینتگري حفره و ماهیچه1-10-2

زمانی که حفره یا ماهیچه از ماشین کاري صفحه یا بلوك فولادي و یا ریخته گري یک قطعه ساخته شود و از صـفحه        

نده قالب نیز استفاده نگردد، به صفحه حفره، صفحه حفره اینتگري و بـه صـفحه ماهیچـه، صـفحه ماهیچـه         نگهدار

از این طرح در قالب هاي تک حفره اي به دلیل داشـتن اسـتحکام بـالا، انـدازه کوچـک و                      . اینتگري گفته می شود   

ستفاده نمی شـود زیـرا فاکتورهـاي    اغلب این روش براي قالب هاي چند محفظه اي ا. هزینه پایین استفاده می شود   

طرح هاي نمونه اي کـه در آن از ایـن روش اسـتفاده    . دیگري نیز مانند انطباق دو لنگه قالب باید در نظر گرفته شود          

  . نشان داده شده است) 4(می شود در شکل 

  

  :  روش ساخت حفره و ماهیچه اینتگري2-10-2

اسـتفاده از   -1: ولاً از دو روش استفاده می گردد که عبارتنـد از          از بین روشهاي مختلف ساخت حفره و ماهیچه، معم        

  . ماشین کاري مستقیم روي فولاد آهنگري شده یا یک بلوك فولاد با ماشین هاي ابزار رایج
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از این مـدل بـراي نـوع        .  استفاده از تکنیک ریخته گري دقیق که می بایستی مدل حفره و ماهیچه ساخته شود               -2

ــات ر  ــبی از عملیــ ــود     مناســ ــی شــ ــتفاده مــ ــه اســ ــا ماهیچــ ــره یــ ــري حفــ ــه گــ .  یختــ

 
  2-10-2شکل شماره

  

  :  استفاده از اینسرت موضعی3-10-2

در صـورت بـه کـار بـردن     . این نوع اینسرتها زمانی استفاده می شود که براي ساخت قالب نیاز به ساده سازي باشد       

.  اینـسرت در موقعیـت خـود تثبیـت شـود           آنها، یک سوراخ یا فرو رفتگی در حفره یا ماهیچه باید ایجاد کـرد تـا               

  .  موضوعی دو نوع قالب اینتگري در زیر آورده شده استاینسرت هايمثالهایی از کاربرد منطقی 
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   اینسرتها حفره و ماهیچه 4-10-2

براي قالب هایی که داراي محفظه پیچیده بوده و یا قالب هاي چند محفظه اي ماشین کاري حفره و ماهیچـه از یـک                

مراحل ماشین کاري و عملیاتی که باید انجام شود بـسیار پیچیـده و           . ولادي به روش اینتگري مناسب نیست     بلوك ف 

  . بنابراین از روش اینسرت نگهدارنده به جاي روش اینتگري استفاده می شود. غیر اقتصادي است

ي فولادي پـس از ماشـین       این بلوك ها  . در این روش محفظه با استفاده از بلوك هاي کوچک فولادي ایجاد می شود             

اینسرتی که ماهیچه یا نري را تشکیل می دهد  اینسرت ماهیچـه و اینـسرتی کـه                  . کاري اینسرت نامیده می شوند    

این اینسرت ها در داخل یک بلوك پایه یا صـفحه  . حفره و یا مادگی را شکل می دهد اینسرت حفره نامیده می شود         

این جاسازي ها را با ماشـین کـاري روي صـفحه نگهدارنـده             . ي می شوند  اي فولادي که نگهدارنده نام دارند جاساز      

  . در مرحله آخر اینسرت با پیچ به صفحه پشت خود بسته می شود. ایجاد می کنند

  

  

  

  

   شکل و نوع اینسرت5-10-2

 .طراح بنا به نوع ساده سازي براي ماشین کاري، شکل اینسرت را به صورت گرد یـا چهـارگوش انتخـاب مـی کنـد                   
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معمولاً در قطعات تزریقی گـرد اینـسرتهاي        . اینکه کدام یک از دو شکل انتخاب شود بستگی به شکل تزریقی دارد            

 نـشان داده شـده     5نمونه هایی در شکل شـماره       .  دیگر اینسرتهاي چهارگوش مناسب تر است      يشکل ها گرد و در    

 . است

  2-10-5شکل شماره 

 

.  این است که اینسرتها را می توان یک تکه و یـا چنـد تکـه سـاخت    مورد دیگر در ساخت اینسرت حفره و ماهیچه    

بـا  . وجود باله هاي باریک در قطعه، ماشین کاري اینسرت حفره را با مشکل روبرو مـی کنـد       ) a(براي مثال در قطعه     

محیط خارجی اینسرت براي نـصب در نگهدارنـده بـه    . دو تکه کردن اینسرت حفره ساده تر ماشین کاري می شوند       

  . کل رایج چهار گوش استش

  :  روشهاي بستن اینسرتها6-10-2

  
  2-10-6شکل شماره 

  

انتخاب یکی از این دو روش بستگی به نوع اینـسرت           . دو روش براي بستن اینسرتها به صفحه نگهدارنده وجود دارد         

 یـک جاسـاز کـور در    در این حالت اینسرت در. در روش اول از تکنیک بستن با پیچ از زیر استفاده شده است   . دارد

. این پیچها از داخل سوراخ هاي صفحه نگهدارنده عبور مـی کننـد  . صفحه نگهدارنده با پیچهاي آلن محکم می شود  
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دقت شود که رزوه هاي موجود در روي اینسرت راه بدر نشود تا مواد پلاستیک نتواند به داخل این فرو رفتگـی هـا                        

 .نفوذ کنند

  
  2-10-6شکل شماره

 معکوس رزوه را در نگهدارنده و سرپیچ را روي اینسرت ایجاد کنی یک حالت غیر مطلوب به دست مـی            اگر به روش  

اینسرتهاي چهـارگوش  . روش صحیح در. آید و ممکن است مواد پلاستیک مجدداً در ناحیه سرخزینه پیچ نفوذ کنند    

 محفظه و لبه اینسرت براي بـستن پـیچ   زیرا به اندازه کافی فضاي مورد نیاز بین. معمولاً به این روش نصب می شوند      

از طرفی دیگر اینسرتهاي گرد و کوچک را عموماً نمی توان با پیچ بست و معمولاً به روش دوم بسته مـی            . وجود دارد 

  . روش دوم استفاده از یک لبه فلانچی شکل روي اینسرت است. شوند

ن حالت یک جاساز راه بـه در روي نگهدارنـده ایجـاد    در ای. این فلانچ در جاساز مربوطه در نگهدارنده قرار می گیرد   

  . یک گودي براي نصب فلانچ در پشت صفحه نگهدارنده ایجاد شده است. می شود

هـر دو در روي سـطح       ) b(و  ) a(نمایش روشهاي درست و نادرست بستن اینسرت با پیچ به نگهدارنـده، روشـهاي               

طـرح صـحیح    ) c. (ها ممکن است مواد پلاستیک نفـوذ کننـد        قالب ایجاد فرو رفتگی می کنند، در این فرو رفتگی           

  . است

اینسرت در محل خود با فلانچ مربوطه به روي پله جاسازي قرار می گیرد و یک صفحه پـشت بنـد کـه بـا پـیچ بـه          

صفحه نگهدارنده بسته شده است فلانچ را در محل خود ثابت می کند یکی از مزیتهـاي ایـن روش ماشـین کـاري                        

مزیت دیگر ماشین کاري ساده فلانـچ  .  جاسازي گرد راه بدر در نگهدارنده نسبت به جاسازي کور است راحت و ساده  
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در حالیکه براي اینـسرتهاي چهـارگوش   . روي اینسرت گرد، سادگی ایجاد جاساز مربوطه در صفحه نگهدارنده است      

ه بایستی از اینسرت اسـتفاده  مزیت خوب این روش در قالب هاي چند محفظه ایست که در هر دو نیم           . چنین نیست 

اگـر هـر دو   (در این حالت به دلیل اینکه سوراخهاي مربوط به محل اینسرت در صفحه نگهدارنده راه بدر بوده              . نمود

هم محوري و انطبـاق خـوب   . می توان هر دو نیمه را با هم سوراخ کاري نمود) اندازه محل ماهیچه و حفره یکی باشد    

بنا بر دلایـل مطـرح شـده در        . زدن حفره و ماهیچه در صفحه نگهدارنده به دست می آید          بین حفره و ماهیچه با جا       

. عمل این روش براي اینسرتهاي گرد به کار برده می شود و به ندرت در اینسرتهاي چهارگوش به کار برده می شـود                      

  : معایب استفاده در این روش اینسرتهاي چهارگوش عبارتند از

  .کاري اضافی براي ایجاد فلانچ روي اینسرت انجام داد بایستی عملیات ماشین -1

  .  جاساز ایجاد شده در صفحه نگهدارنده نیز به کار بیشتر نیاز دارد و در نتیجه هزینه کلی قالب افزایش می یابد-2

 ـ               ا زمانی از فلانچ در اینسرتهاي چهارگوش استفاده می شود که نیاز به یک انطباق راحت بین دو اینـسرت باشـد و ی

  .  فضاي کافی براي بستن پیچ جهت اتصال به صفحه نگهدارنده در اینسرت وجود نداشته باشد

  

  :  مقایسه دو روش اینتگري و اینسرتی7-10-2

هر دو روش اینسرتی و اینتگري با توجه به ابعاد قطعه تزریقی، شکل قطعه تزریقی، پیچیدگی قالب، تکه محفظه یـا                

بنابراین به طور کلی می توان گفت که بـا  . مزیتهایی دارند .... هزینه ساخت قالب و     چند محفظه اینسرت بودن قالب،      

وقتی که با یک قطعـه مـشخص        . توجه به خصوصیات هر قالب باید یک تصمیم طراحی دقیق و با اهمیت اتخاذ شود              

زینه، تعـداد حفـره و      مواجه می شویم باید مزایاي دو روش را با هم مقایسه کنیم و بعضی از ملاحظات کلی اعم از ه                   

  . غیره را در نظر گرفت که در ذیل به شرح هر کدام می پردازیم
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  :  هزینه1-7-10-2

  : هزینه تمام شده از دو راه ایجاد می شود

   هزینه مواد اولیه-الف

  .  هزینه ماشین کاري و نصب-ب

)a (       ولـی در روش اینـسرتی بخـشی    در روش اینتگري باید همه صفحه از جنس یک فولاد گران قیمت ساخته شود

. نگهدارنده از جنس یک فولاد ارزان قیمت اسـت . که شکل محفظه را به وجود می آورد بایستی از جنس فولاد باشد        

در یک قالـب تـک محفظـه اي        ) b. (در استفاده از مواد اولیه روش اینتگري روش پر هزینه نسبت به اینسرت است             

ین تعداد عملیاتی که باید انجام شود را نسبت به روش اینـسرتی کـاهش      روش اینتگري، زمان ماشین کاري و همچن      

  . در هر حال براي قالب هاي چند محفظه اي پارامتري دیگر نیز باید در نظر گرفته شود. می دهد

  

  :   تعداد حفره2-7-10-2

افزایش تعداد حفره هـا   مشکلاتی که در ماشین کاري و انطباق حفره ها و ماهیچه ها در روش اینتگري وجود دارد با                   

براي قالب هاي چند محفظـه اي ترجیحـاً از روش اینـسرتی اسـتفاده مـی       . محفظه هاي قالب افزایش پیدا می کند      

  . شود

  

  :   انطباق قالب چند محفظه اي3-7-10-2

سهولت انطباق و قابلیت تنظیم موقعیت حفره و ماهیچه را می توان یکی از مشخصات برجسته ساخت قالـب هـاي                     

براي مثال پس از ساخت قالب، در مرحله آزمایش ابتدا ممکن است ضـخامت دیـواره هـاي          . چند محفظه اي دانست   

معمولاً در قالب هاي اینسرتی این عیب به راحتی قابل اصلاح است ولی در قالـب هـاي     . قطعه تزریقی یکسان نباشد   

  . اینتگري این عمل فوق العاده مشکل است
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  :   اندازه قالب4-7-10-2

قالب اینتگري یک واحد یک پارچه است در حالتی که قالب اینسرتی یک مجموعه مونتاژ شده است و بـدان معنـی              

در هر حال اگـر محفظـه را بـه    . است که با قطعه مشابه، اندازه قالب اینتگري نسبت به قالب اینسرتی کوچکتر است      

. یی و ماشین کاري قطعه بـه حـداقل مـی رسـد    صورت مجزا داشته باشیم با انتخاب روش اینسرتی مشکلات جابجا   

این موضـوع   . قالب اینتگري نیاز به بلوك فولادي بزرگ و سنگین دارد که باید در مراحل مختلف ساخت جابجا شود                 

  .باعث بروز مشکلاتی در جابجا نمودن قطعات در مرحله ساخت و همچنین افزایش هزینه ماشین کاري خواهد شد

  

  :تی  عملیات حرار5-7-10-2

اغلب اوقات بهتر است براي افزایش سختی و در نتیجه مقاومت در برابر سایش، قطعات فولادي قالب کـه محفظـه را       

هـر  . در عملیات حرارتی احتمال کج شدن قطعـات وجـود دارد  . تشکیل می دهند، تحت عملیات حرارتی قرار گیرد    

بنـابراین از دیـدگاه عملیـات    .  وجـود دارد چه قطعه کوچکتر باشد، در عملیات حرارتی احتمال کج شـدن قطعـات    

  .حرارتی روش اینسرتی بهتر از روش اینتگري است

  

  

  

  :   تعویض قطعات خراب6-7-10-2

ورودي . در سیستم اینسرتی امکان تغییرات محفظه و همزمان با آن ادامه تولیـد بـا بقیـه محفظـه هـا وجـود دارد           

  . نتیجه کمترین وقفه تولید پیش می آیدمحفظه خراب شده به شکل مناسبی مسدود شده و در 

  

  :   سیستم خنک کاري7-7-10-2
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طراح مـی توانـد   . اگر از روش اینتگري استفاده شود، طراحی سیستم خنک کاري حفره و ماهیچه بسیار ساده است        

رفـت،  مدار بسته خنک کاري را بدون استفاده از آب بندها که در هنگام اسـتفاده از اینـسرتها بایـستی بـه کـار گ                     

  .طراحی کند

  

  

  

  :   نتیجه8-7-10-2

مسلماً براي قالب هاي تک محفظه اي جدا، از ساده یا پیچیده بودن قطعه ترجیحـاً از روش اینتگـري اسـتفاده مـی         

قالب تک محفظه اي اینتگري نهایتاً یک قالب با استحکام مناسب، حجم کم، نسبتاً کم هزینه و عموماً بـا یـک             . شود

در ذهن داشته باشید کـه عمومـاً اینـسرت موضـعی            . وب نسبت به طرح نوع اینسرتی است      سیستم خنک کاري خ   

انتخاب نوع قالـب در قالـب هـاي چنـد           . یکی از عاقلانه ترین راهها براي ساده سازي در ساخت محفظه قالب است            

حفـره و   در انتخـاب نـوع اینـسرتی سـاخت انطبـاق            . محفظه اي به راحتی انتخاب در قالب تک محفظه اي نیست          

  . ماهیچه و هزینه کم قالب پارامترهاي مؤثري هستند

 خیلی ساده بهتر است که یک صفحه قالب به روش اینـسرتی و صـفحه دیگـر بـه روش اینتگـري                       يشکل ها براي  

ساخته شود به عنوان مثال یک قالب چند محفظه اي براي تولید یک قوطی را در نظر بگیرید صـفحه حفـره را مـی               

صـفحه  . نتگري ساخت و مزیتهایی را از قبیل استحکام به اندازه کـوچکتر قالـب حاصـل مـی شـود           توان با طرح ای   

ماهیچه را می توان با طرح اینسرتی ساخت تا مزیتهایی مانند ماشین کاري ساده تر و قابلیت تنظیم قالـب در طـرح    

  . وجود داشته باشد
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  :   نگهدارنده ها11-2

تید در یک طرح قالب اینسرتهاي ماهیچه و حفره به کـار ببـریم مـی بایـستی     ملاحظه نمودید وقتی که تصمیم گرف   

اینسرتها را در محل خود نگهداري داشت با محکم جا زدن اینسرت در نگهدارنده، رعایت انطباق صحیح و مناسـب                    

بـه طـور   بین اینسرت و محل آن در نگهدارنده در هنگام مونتاژ انطباق خوبی بین حفره و ماهیچه ایجاد مـی شـود                    

  : خلاصه در این نگهدارنده بایستی موارد زیر را در نظر گرفت

  . می بایستی در آن یک جاساز مناسب براي قرار گرفتن اینسرت وجود داشته باشد-1

 براي تثبیت اینسرت بعد از قرار گرفتن در محل خود بایستی روشـی جهـت بـستن آن در نگهدارنـده در نظـر                         -2

  .گرفت

  . یستی استحکام کافی را براي مقاومت در برابر نیروهاي اعمالی به قالب داشته باشد نگهدارنده می با-3

  

  

  

  :  جنس نگهدارنده1-11-2

   ساخته BS970-040A15نگهدارنده معمولاً از ورق فولادي متوسط با مشخصات 

  . می شود

براي مثـال زمـانی کـه    .  نیز استفاده می شودBS970O80M40 –در بعضی مواقع از جنس فولاد با کربن متوسط         

اینسرت کوچک بوده و سطح مؤثر تزریق در مقایسه با سطح نشیمنگاه اینسرت بزرگ باشد فـشار ایجـاد شـده در            

محفظه توسط مذاب تمایل دارد اینسرت را داخل حفره فرو برد در این حالت استفاده از فولاد با کیفیت بهتـر داراي                   

  .  در نگهدارنده کاهش می یابداین مزیت است که میزان فرو رفتگی اینسرت
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  :  نوع نگهدارنده2-11-2

انواع مختلف نگهدارنده توسط طراحان براي ساده سازي، انطباق اینسرت و جاسازي و یا ساده سازي ماشین کـاري                   

  . پنج نوع از رایج ترین نگهدارنده ها به شرح زیر بررسی می شود. نگهدارنده ابداع شده است

  . چه  براي استفاده از اینسرتهاي چهارگوش و دایره اي مناسب می باشد نگهدارنده یکپار-1

  .  نگهدارنده لقمه اي  فقط براي استفاده از اینسرتهاي چهارگوش مناسب است-2

 نگهدارنده لقمه اي دو صفحه اي  اگر چه این نوع نگهدارنده براي هر دو نوع اینسرت چهارگوش و گـرد مناسـب        -3

  . هاي گرد رایج تر استاست ولی براي اینسرت

قالـب نـوع    . ( نگهدارنده قالب هاي اسپلیتی  این نوع براي قالب هایی که نیاز به اسپلیت دارنـد مناسـب اسـت                    -4

  ). اسپلیتی

  . این نوع در بعضی موارد خاص براي اینسرتهاي چهارگوش و گرد مناسب است.  نگهدارنده صفحه اي-5

  

    نگهدارنده یکپارچه 3-11-2

ن نگهدارنده با گونیا کاري یک فولاد مناسب آغاز شده و سپس در روي نگهدارنده یـک جاسـاز بـه عمـق     ساخت ای 

  . این حفره مناسب با شکل اینسرت گرد یا چهارگوش است. مورد نیاز ماشین کاري می شود

روي با عملیات بورینگ کاري و سنگ زنی یک جاسـاز بـراي نـصب اینـسرت بـر      . ساخت جاساز گرد ساده تر است 

این عملیات باعث ایجاد دقت ابعادي خـوب در قالـب مـی شـود در شـکل  نگهدارنـده                     . نگهدارنده ایجاد می شود   

. مناسب براي اینسرتهاي گرد نشان داده شده است اینسرتها در محل خود با پیچ هاي آلن از پشت بسته مـی شـود           

 . در این نمونه یک قالب دو حفره اي نشان داده شده است
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) c(نگهدارنـده دو صـفحه اي بـراي اینـسرتهاي چهـارگوش      ) b(نگهدارنـده لقمـه اي   ) a(ع نگهدارنـده هـا     انوا: 

نگهدارنده صـفحه اي    ) f(نگهدارنده محیطی   ) e(نگهدارنده کانال باز    ) d(نگهدارنده دو صفحه براي اینسرتهاي گرد       

در .  گرد اسـت   جاساز هاي  از ساخت    ساخت یک جاساز مناسب باري اینسرتهاي چهارگوش مشکل تر و پر هزینه تر            

این حالت بلوك نگهدارنده روي یک ماشین فرز عمودي بسته شده و با یک تیغه فرز انگشتی جاساز مـورد نظـر بـه     

بنـابراین مـی بایـستی    . وجود می آید در این حالت در گوشه هاي جاساز اثر شعاع تیغه فرز انگشتی باقی می مانـد          

به این دلیل طراح مقید اسـت یـک شـعاع بـزرگ در     . انگشتی کوچکتر استفاده نمود  حتی الامکان از یک تیغه فرز       

زیـرا اگـر    . گوشه هاي جاساز نگهدارنده براي اینکه بتوان از تیغه فرز استفاده نمود در طرح خـود در نظـر بگیریـد                    

 بـه  ماشـین کـاري  زایش شعاع کمتر انتخاب شود بایستی از تیغه فرز با قطر کوچکتر استفاده کرد که نهایتاً باعث اف             

گوشه هاي اینسرت هاي چهارگوش به دلیـل روش سـاخت آنهـا       . دلیل افزایش زمان عملیات ماشین کاري می شود       

تیز است و لازم است که تصمیم گرفته شود که یک شکل مناسب روي هر گوشه اینسرت اعمال شود و یا اینکـه در                   

در دو روش . اکنون هر دو روش را بررسـی خـواهیم کـرد   . جاساز محل مناسبی براي گوشه هاي اینسرت ایجاد شود     

  . نخست اصطلاحات اینسرت و در دو روش دوم اصطلاحات روي جاساز نگهدارنده اعمال می شود

  روش اول
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در ایـن روش  .  یک شعاع برابر شعاع گوشه هاي جاساز نگهدارنده روي گوشه هاي تیز اینسرت اعمال مـی شـود         -1

امـا بـه   . قاً جفت شده و سطح قالب صاف و بدون درز است که بسیار مطلـوب مـی باشـد   دو شعاع روي یکدیگر دقی    

  .خاطر انطباق دقیق شعاع در گوشه هاي اینسرت روش پر هزینه اي است

 زده شود  این پخ ها شما را از انطباق شعاعی دقیق که در روش قبل توضـیح داده          45 در گوشه هاي اینسرت پخ       -2

  . راي ساخت کم هزینه تر استشد بی نیاز می کند و ب

 رفتگی ایجاد کرد این روش بـسیار سـاده و           با عملیات ساده ماشین کاري می توان در گوشه هاي حفره یک فرو             -3

با یک تیغه فرز انگشتی در گوشه هاي حفره شعاع به وجود آمده از تیغـه فـرز ماشـین کـاري                  . قابل دستیابی است  

عیب این روش ها این است کـه ممکـن اسـت    ).  کم هزینه تر است1 از روش  3 و 2روش هاي   (شده و از بین می رود       

اگر مـواد اضـافی زیـاد    . خالی کردن این مواد به سختی امکان پذیر است    .  باز فرو رود   مواد پلاستیک در شکاف هاي    

  . باشد امکان خراب شدن سطح مقابل قالب نیز وجود دارد

به این دلیـل    . دیواره هاي حفره را نمی توان عملیات سنگ زنی نمود         . هر سه روش داراي یک عیب مشترك هستند       

  . ینسرت در حفره بایستی انجام شودعملیات دستی زیادي براي جا زدن ا

در ایـن روش امکـان     . روش ماشین کاري براي ساخت یک نگهدارنده نشان داده شـده اسـت            ) b-16( در شکل    -4

سنگ زنی دیواره هاي جاساز وجود دارد و همچنین اینسرتهاي با گوشه هاي تیز را نیز مـی تـوان در داخـل حفـره            

قسمت میانی با فرز انگـشتی بـراده بـرداري مـی            . ن فرز چاك زده می شود     بلوك نگهدارنده ابتدا روي ماشی    . بست

در هـر  .  در استفاده از سنگ باریک نعلبکی شکل است تا از این شیارها بتوانـد عبـور کنـد             4یک عیب روش    . شود

کـه   وجود دارد و امکان رفتن پلاستیک به داخل چاکها وجـود دارد  3 و 2حال در این روش نیز عیب هاي روش هاي   

  .می توان با یکسري تیغه از فولاد کم کربن این شیار را پر نمود
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  2-11-3شکل شماره

  :   نگهدارنده لقمه اي12-2

روش دیگر براي ساخت یک نگهدارنده مناسب براي اینسرتهاي چهار گوش و غلبه بـر مـشکلات نگهدارنـده هـاي               

حفره به صورت یک شـیار در طـول نگهدارنـده    . ستا) a-14(یکپارچه استفاده از نگهدارنده لقمه اي مطابق شکل       

بـراي  . ایجاد شده و با دو لقمه در انتهاي شیار مسدود و فضاي مناسب باري اینسرت چهـارگوش ایجـاد مـی شـود                      

جلوگیري از حرکت جانبی لقمه ها، یک خار زیر در لقمه تعبیه شده است تا در جاساز نگهدارنده از حرکـت جـانبی                    

مزیت این روش این است که کناره ها و کـف حفـره را            . این لقمه ها با پیچ آلن بسته می شوند        . لقمه جلوگیري نماید  

این بدان معنـی اسـت    . همچنین دیواره هاي لقمه را نیز می توان سنگ زنی نمود          . می توان عملیات سنگ زنی نمود     

ین نگهدارنده به دلیل یکپارچـه  در هر حال، ا  . که انطباق اینسرت چهارگوش در محل خود ساده تر انجام خواهد شد           

  . نبودن دیواره ها، استحکام نگهدارنده نوع یک پارچه را ندارد

 2( میلیمتـر  50براي مثال یک حفـره بـه عمـق          .  باشد 3:2ابعاد لقمه بایستی به نحوي باشد که نسبت پهنا به عمق            

کن است یک عیب داشته باشـد و آن        این موضوع مم  . باشد)  اینچ 3( میلیمتر   75بایستی داراي عرضی معادل     ) اینچ

نیـز زیـاد   ) در نما پـلان (در زمان طراحی است که در صورت داشتن عمق زیاد اینسرت ممکن است ابعاد کلی قالب                 

  . شود



 32

  

  :   نگهدارنده دو صفحه اي13-2

مـی  این نوع نگهدارنده از دو صفحه تشکیل شده است که با نام هاي صفحه قالب و صفحه پشت بنـد نـام گـذاري                          

کـف اینـسرت روي    .. صفحه با ماشین، یک جاساز به شکل مورد نظر در صفحه نگهدارنده ساخته مـی شـود                . شوند

. صفحه پشت بند نگهداشته شده و صفحه پشت توسط تعـدادي پـیچ آلـن بـه صـفحه قالـب بـسته شـده اسـت                    

ی که از صفحه پشت عبور مـی        اینسرتهاي با روش رایج بسته می شوند، این روشها عبارتند از بستن با پیچ هاي آلن               

  . کنند و یا با استفاده از لبه دار کردن اینسرت

اینـسرت در محـل خـود بـا صـفحه      . در روش دوم بایستی یک حفره در کف جاساز در صفحه نگهدارنده ایجاد کرد   

بـا  این نوع نگهدارنده مشخصاً براي اینسرتهاي کوچکی که فضاي کـافی بـراي بـستن           . پشت بند تثبیت شده است    

توجه داشـته  . همچنین در طرح قالب چند محفظه اي با اینسرتهاي گرد نیز کاربرد دارد     . پیچ را ندارند، مناسب است    

ایـن صـفحه   . باشید صفحه پشت بند نشیمنگاه اینسرت می باشد و براي اطمینان این صفحه سنگ زنی مـی شـود                 

ل شـده در برابـر تزریـق از طریـق اینـسرت را              بایستی ضخامت کافی داشته تا تحمل مقاومت در برابر نیروي اعما          

  . داشته باشد

  

  

  :   نگهدارنده ویژه قالب اسپلیتی14-2

براي قفل کردن اسپلیت در جایگاه خودش نیاز بـه      . زمانی که در طرح یک قالب استفاده از اسپلیت ها ضروري باشد           

  . نوع نگهدارنده ها می باشد

هاي مستطیلی شکل استفاده شده و با ماشین کاري یـک کانـال در پهنـاي                این نوع براي اسپلیت     :  نوع کانال باز   -1

ماشین کـاري ایـن نگهدارنـده       . کناره هاي کانال داراي شیب یا زاویه اي می باشد         . صفحه نگهدارنده ایجاد می شود    

 کناره هاي شـیب دار کانـال در معـرض سـایش بـوده و              . نسبتاً ساده و سنگ زنی همه سطوح آن امکان پذیر است          
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این صفحات از جنس فولاد کم کربن ساخته می شوند و بـا             . بنابراین معمولاً از ضخامت ضد سایش استفاده می شود        

مقاومت سطح را در برابر سایش افزایش می دهند به دلیل استفاده از ایـن صـفحات        ) سمانتاسیون(عملیات حرارتی   

  . اب نمودمی توان صفحه نگهدارنده اصلی را از جنس فولاد کم کربن انتخ

براي اسپلیت هاي عمیق معمولاً از نگهدارنده نوع کانال بسته به جاي نـوع کانـال بـاز اسـتفاده     :  نوع کانال بسته -2

در این نگهدارنده با ماشین کاري یک حفره گرد شیب دار یا چهارگوش شیب دار در داخـل آن بـه دسـت             . می شود 

ولی معمولاً این نوع را فقط می توان در قالب هاي تـک محفظـه اي   از نظر اقتصادي نوع گرد آن برتري دارد       . می آید 

  . به کار برد

  :   نگهدارنده صفحه اي15-2

در این سیستم هیچگونـه تکیـه گـاه یـا موقعیـت      . اینسرت را می توان مستقیماً روي صفحه نگهدارنده نصب نمود      

 مقاومت کـافی را در برابـر نیروهـاي اعمـال     دهنده جانبی استفاده نشده و ابعاد اینسرت بایستی به شکلی باشد که   

بـراي جلـوگیري از هـر نـوع در     . شده در زمان تزریق داشته باشد تا از هر گونه تغییر در شکل آن جلوگیري شـود            

شکل  یک صفحه نگهدارنده را همراه با اینسرت کـه  . رفتگی اینسرت را باید با پیچ و پین به صفحه نگهدارنده بست           

عموماً از این طرح براي تولیـد اولیـه و محـدود، جهـت      . نشان داده شده است نمایش می دهد      به صورت نقطه چین     

  . آزمایش کردن طرح و قبل از اقدام به برنامه ریزي گسترده براي ابزار سازي استفاده می شود

  

  :   قطعات فرعی قالب16-2

ب قطعات فرعی دیگري نیـز وجـود دارد         علاوه بر قطعات اصلی که در قسمتهاي قبلی مورد بحث قرار گرفت، در قال             

  : این قطعات فرعی عبارتند از. تا قالب بتواند وظیفه خود را انجام دهد

  . میله ها و بوش هاي راهنما-1

  .  بوش تزریق-2

  .  حلقه تنظیم-3
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  .  اتصالات قالب-4

  :  میله ها و بوش هاي راهنما-1

 تا بتوان سطح مقاومی در برابر سایش براي میله راهنما ایجـاد          از بوش راهنما در قالب استفاده می شود       : بوش راهنما 

در شـکل یـک بـوش بـراي نمونـه      . کرد و امکان تعویض آن در صورت سایش شدید و یا تخریب وجود داشته باشد          

قطر داخلی آن متناسب با قطر میله راهنما و با یک انطباق لغزشی مناسب و قطر خـارجی بـا                    . نشان داده شده است   

یک شـعاع بـراي هـدایت بهتـر     .  انطباق پرسی مناسب براي محکم شدن روي صفحه قالب طراحی می شود      تلرانس

قسمت انتهاي سوراخ اغلب داخل تراشی شـده و بزرگتـر    . میله راهنما در ابتداي سوراخ بوش راهنما ایجاد می شود         

  . از قطر میله راهنما می باشد

انتهـاي تراشـکاري   . ید با انطباق لرزشی از قطر کاري بوش عبـور کنـد  در زمان باز و بسته شدن قالب میله راهنما با       

اگر بوش داخل تراشه نشود میله راهنما در طول بیـشتري  ). 23شکل (شده بوش باعث عبور راحت تر میله می شود      

. همچنین طول زیاد ممکن است باعث ایجاد خراش در داخل بوش شـود            . درگیر شده و باعث سایش بیشتر می شود       

در عمل انواع طرحهاي مختلـف بـوش راهنمـا وجـود        . یک بوش راهنما نوع لبه دار را نشان می دهد         ) b-17 (شکل

  . دارد، درباره انواع این طرحها و در نظر گرفتن میله راهنماهاي مربوط در بخش بعدي بحث خواهد شد

  : ارتند ازپنج نوع اساسی از میله راهنماها در عمل استفاده می شوند که عب: میله راهنما

   پین هادي -1

   میله راهنما و بوش راهنماي نوع استاندارد-2

   میله راهنما و بوش راهنماي نوع نافی دار -3

   میله راهنما و بوش راهنماي نوع تثبیت از سطح -4

  . میله راهنما و بوش راهنماي نوع تثبیت از پشت-5
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 . اي هر کدام می بایستی بحث جداگانه اي نمودهر کدام از موارد فوق داراي ترکیب مخصوصی هستند که بر

  2-16شکل شماره 

  

بعـضی از شـرکتها دامنـه اي قطعـات     . یک طرح بـوش مخـصوص بـه خـود دارد         ) به جز طرح اول   (هر میله راهنما    

در فـصل شـشم فهرسـتی از     . استاندارد را که شامل انواع میله راهنما و بوش راهنما نیز می شود تولید مـی کننـد                 

توجه داشته باشید که در هر حال یک سري کامـل           . ی که در انگلستان سرویس می دهند آورده شده است         شرکتهای

  . قطعات توسط یک شرکت ارائه نمی شود

  

   پین هادي 17-2

در طی اولین مراحل تکاملی طراحی قالب براي پلیمرها، قالب شامل دو صفحه ساده بود، یک صـفحه حفـره و یـک                 

و صفحه با به کار بردن پین هاي هادي در یک نیمه و ماشین کـاري سـوراخهاي هـدایت در     صفحه ماهیچه، انطباق د   

 بـراي  DMEنام پین هادي را شـرکت  . (این پینها بعداً پین هادي نامیده شده  ) 18شکل  . (نیمه دیگر امکان پذیر بود    

  : داراي دو اشکال اساسی استطرح پایه پین هادي به ناچار ) تمام انواع میله هاي راهنماي خود به کار برده است

با به کار بردن یـک  .  اگر سوراخ در صفحه قالب در اثر سایش بزرگ شود، انطباق بین دو نیمه قالب از بین می رود                -1

  .بوش در صفحه قالب می توان این مشکل را برطرف کرد تا امکان تعویض بوش در صورت ممکن باشد
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ن آن بدون تخریب صفحه قالب امکـان پـذیر نیـست  اگـر پـین                در صورت خم شدن پین هادي خارج کردن پی         -2

این نـوع میلـه   . هادي پله داشته باشد ، برداشت این پین بدون مشکل است پین هادي پله دار را میله راهنما گوییم                 

 . و نوع رایج دیگري از میله هاي راهنما است. راهنما، نوع استاندارد است

 

  2-17شکل شماره 
 

  

 

  : بوش راهنماي نوع استاندارد میله و 18-2

باید توجـه نمـود کـه    . نشان داده شده است) 17(طرح نمونه از میله راهنما با بوش راهنماي نوع استاندارد در شکل         

  حداقل هفت ) d(می بایستی از قطر انطباق پرسی ) d-20(قطر کاري میله راهنما 

  

  

  هنما یک پله وجود دارد که در داخل فرو در سر میله را. میلیمتر با یک چهارم اینچ کوچکتر باشد
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هزینه این نوع میله راهنما نسبت به نوع پین هادي بیشتر است ولی با وجود ایـن    . رفتگی صفحه قالب قرار می گیرد     

  . داراي محاسنی می باشد

 و سـنگ   کاريسوراخاندازه قطر انطباق میله راهنما را می توان به اندازه قطر بوش یکسان در نظر گرفت تا عملیات                  

زنی در روي دو نیمه قالب بر روي یک قطر انجام شده و این موضوع باعث شود تا بتوان دو نیمه را بـست و عملیـات            

در نتیجه انطباق بین دو نیمه قالب حاصل می شود و به سادگی نیز می تـوان         . فوق را همزمان روي دو نیمه انجام داد       

 ا روش هاي جدید بورینگ و جیگ بورینگ مـی تـوان سـوراخهایی را بـا    آنها را روي هر دو قسمت قالب بست  که ب        

براي ایجاد یک انطباق صحیح و دقیق می توان صـفحات را جداگانـه سـوراخ                . تلرانس هاي دقیق ماشین کاري کرد     

این روش در سیستمی که نیاز به تعویض پذیر بودن صفحات باشد کاربرد زیـادي دارد مزیـت دوم           . کاري دقیق نمود  

. انگونه که قبلاً بحث شد خارج نمودن میله راهنما از قالب در زمان خراب شدن میلـه راهنمـا راحـت تـر اسـت                        هم

در .  یک انطباق پرسـی داشـته باشـیم   Dضروري است میله راهنما در صفحه قالب محکم نگهداشته شود و در قطر             

 میله راهنما به شکل لبه دار ساخته مـی شـود   تئوري اگر اتصال میله راهنما فقط با انطباق در موضوع معمولاً انتهاي          

بایـد  . و حفره اي  در روي صفحه قالب براي نشیمنگاه آن ایجاد می شود  بوش راهنما نیز داراي چنین لبه اي اسـت                      

 . لقی مجازي در این قطر بوش براي سهولت جا زدن انتخاب گردد

  2-18شکل شماره

 

   میله و بوش راهنماي نوع نافی دار 19-2
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ح کلی این نوع بسیار شبیه به طرح میله و بوش راهنماي استاندارد است و تنها تفاوت آن وجود یـک نـافی روي               طر

بـه  ) 2(در داخل سـوراخ کفـشک متحـرك         ) 1(نافی میله راهنما    .  توجه کنید  15به شکل شماره    . میله و بوش است   

. به صورت پرسی نصب می شـود    ) 4(گري  نیز در داخل سوراخ صفحه دی     ) 3(نافی بوش   . صورت پرسی قرار می گیرد    

در این سیستم میله راهنما و بوش راهنما علاوه بر اینکه دو نیمه قالب را با یک سیستم راهنماي خـوب نـسبت بـه                    

  . هم هدایت می کند مانند یک پین صفحات مختلف قالب را نسبت به هم موضوع دهی می نمایند

  

  : ح میله و بوش راهنماي نوع تثبیت از سط20-2

یکی از روشهاي بستن میله راهنما و بوش راهنما در محل خود محکم کردن میله و بوش از لبه هـاي کنـاري سـطح                

میله راهنما و بـوش راهنمـا از سـطح          ) 20(توجه داشته باشید که در طرح نوع استاندارد شکل          . جدایش قالب است  

  .  روي صفحات قالب محکم می شوندپشتی صفحات قالب جا زده می شود و هر کدام توسط لبه مربوط بر

ممکن است در طرح میله و بوش راهنماي نوع تثبیت از سطح بسته به طـرح از یـک لبـه در روي سـطح جـدایش                        

ساقه میله راهنما در یک سوراخ کور جا زده و در موقعیتش بـا یـک                ) a-22(به عنوان مثال در شکل      . استفاده شود 

با این روش جا زدن معمولاً امکان اینکه سوراخها در یـک مرحلـه   . شده استپیچ مغزي از کناره صفحه قالب تثبیت  

سنگ زنی و بورینگ شوند وجود ندارد بدین دلیل از طرح دیگري که در آن از لبه در سطح جدایش اسـتفاده شـده              

  . و امکان داشتن سوراخهایی راه بدر در صفحه قالب وجود دارد استفاده می شود

 از لبه استفاده می شود در اینجا با استفاده از یک خار گـرد بـوش راهنمـا را در محـل خـود               در بوش راهنما معمولاً   
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  .تثبیت می کند

  2-20شکل شماره 

 

  :  میله و بوش راهنماي نوع تثبیت از پشت21-2

مجموعـه را بـه صـورت       ( شـناخته مـی شـود        Europaاین نوع میله و بوش راهنما به شکل هاي مختلف به نـام              

).  نامگـذاري کـرده انـد   Euro به نـام  Desoutter و شرکت Europa با نام Uddform شده شرکت    استاندارد

استفاده از یک لبه در انتهاي کاري قطعـات اسـت و   . اساس این طرح که تفاوت از نوع بحث شده در بخش قبل است       

بلی ایـن اسـت کـه در        بیشترین تفاوت این نوع با نوع ق      . توسط آن قطعات در سطح جدایش قالب تثبیت می شوند         

کـه  ) 4(در این روش با بستن یـک پـیچ       . یک سوراخ قلاویز شده وجود دارد     ) 3(و بوش راهنما    ) 2(کف میله راهنما    

توجـه داشـته   . نصب شده است، میله راهنما به داخل سوراخ کشیده شده و محکم می شوند ) 5(روي صفحه شماره    

توجه داشته باشید که میلـه  . وراخ ها کشیده شده و محکم می شوندباشید که میله راهنما و بوش راهنما به داخل س        

همانگونه که در شکل نـشان    . راهنما و بوش راهنما نسبت به سوراخهاي خود با پیچ به سمت عقب کشیده می شوند               

. داده شده است صفحات قالب را می توان با بلندتر گرفتن طول بوش راهنما به خوبی با یکـدیگر هـم راسـتا نمـود                        

متأسفانه مبتدیان در نقشه هاي نهایی قالب هایی که از این نوع میله و بوش راهنمـا در آنهـا اسـتفاده شـده اسـت          

  . نوعی پیچیدگی را احساس می کنند ولی عملاً پیچیدگی وجود ندارد

مزیت اصلی طرح فوق حذف پیچها براي بستن صفحات قالب به یکدیگر، کاهش تعداد سوراخهاي مورد نیـاز اسـت                    

در هر حال اگر از چهار میله و بوش راهنما استفاده شود بـدان معنـی   . که در صفحات مربوطه می بایستی ایجاد شود  

بنـابراین  . است که تعداد پیچهاي که جهت بستن صفحات به یکدیگر استفاده شده به چهار عدد محدود شده اسـت      

از پیچهاي اضـافی مـی بایـستی اسـتفاده          ) ینچ ا 12×12 (300× 300در تمام قالب ها به جز قالب هاي کوچک حدود           

مشخصه اصلی این طرح راه بـه در نبـودن سـوراخ      . شود تا اطمینان کافی براي اتصال محکم مورد نیاز حاصل گردد          
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بعضی از طراحان ترجیح می دهند که قطر کاري میله راهنما بـا کـل طـول بـوش راهنمـا           . داخلی بوش راهنما است   

  . ی در طول بوش به دست آیددرگیر شود تا سایش یکسان

  
  2-21شکل شماره 

  :  اندازه میله و بوش راهنما22-2

)  ایـنچ 2( میلیمتـر  50تا )  اینچ8/3( میلیمتر   10دامنه اندازه هاي میله راهنما قطعات استاندارد رایج بین قطر کاري            

  . است

اینکه کدام اندازه مناسب اسـت بـه     .  باشد در بعضی از قالب هاي بسیار بزرگ نیاز به میله راهنما با قطر بیشتري می              

  . اندازه قالب و یا اعمال نیروي جانبی به میله راهنما بستگی دارد

اگر احتمـال وجـود نیروهـاي       . پیشنهادهایی براي قطر میله راهنما با توجه به اندازه صفحات قالب آورده شده است             

  . جانبی بزرگی باشد قطر بزرگتري را می بایست انتخاب کرد

 ).  استDMEقطرهاي پیشنهادي بر مبناي دامنه ابعادي شرکت (
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  2-22شکل شماره 

  

براي رسـیدن بـه ایـن    . سطح میله و بوش راهنما بایستی سخت کاري شده و در مقابل سایش مقاومت داشته باشند         

 ـ  يسخت کارکه بعداً ) BS970-080M15(خواسته قطعات را از جنس فولاد کم کربن     اب  سطحی مـی شـوند انتخ

این فرآیند باعث می شود تا سطح درگیري در هنگام داخل و خارج شدن میله راهنما به داخـل بـوش راهنمـا      . نمود

  . در برابر سایش مقاوم باشد

-BS-970-835(اگر احتمالاً میله راهنما تحت نیروهاي خمشی نیز قرار گیرد از فولاد نیکل کرومی کربوریزه شـده      

M15 (بایستی استفاده شود . 

  

  

  

  :   بوش تزریق23-2
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در عمل بوش تزریق قطعه اي واسطه بین نازل ماشـین و  . بوش تزریق قطعه اي است که در آن اسپرو شکل می گیرد     

مواد از طریق سوراخی که در وسط بوش است به داخل محفظه قالب منتقل شده و یـا در قالبهـاي     . سطح قالب است  

در بعضی از کاربردها، بوش تزریق تحت تنشهاي نسبتاً بـالایی قـرار   . چند محفظه اي به داخل راهکاه وارد می شوند    

2می گیرد، و بنابراین بایستی از جنس فولاد با 
 اسـتفاده شـد و سـخت    BS970-817 M40 درصد نیکـل کـرم   11

ق بـا دسـتورالعمل   مطـاب (دقت کنید زمانی که نازل ماشین روي بوش تزریق به صورت صحیح قرار گیرد        . کاري شود 

افزایش دماي سیلندر تزریق باعث اعمال فشار زیادي به بوش تزریق می شـود زیـرا دمـاي             ) هاي سازندگان ماشین  

 درجه است تا اسـپرو بتوانـد   4 تا 2زاویه رأس مخروط بوش تزریق بین . بالا باعث انبساط سیلندر تزریق خواهد شد     

 4 و 6/2 و 2/3سازندگان قطعات استاندارد از زوایـاي مخـروط         .  شود به راحتی در انتهاي سیکل تزریق از قالب جدا        

  . درجه نیز براي بوش تزریق استفاده می کنند

هـر دو طـرح     ) a(در شـکل    . با توجه به شکل نوك نازك ماشین تزریق، دو طرح پایه براي بوش تزریق وجـود دارد                

وجود دارد تا نوك نازل تزریق که کره اي شـکل  در طرح اول یک نشیمنگاه کره اي روي بوش     . نشان داده شده است   

نـشان داده  ) c(در طرح دوم که در شـکل  . نشان داده شده است) a(این نوع در شکل . است بر روي آن مماس شود   

وضعیت نازل و بـوش تزریـق نـشان داده شـده           ) c(در شکل   . شده، سطح نشیمنگاه بوش تزریق کاملاً سخت است       

باید توجه کـرد کـه شـعاع نـوك نـازك            . اي امکان ایجاد نشتی در مجموعه وجود دارد       با نشیمنگاه نوع کره     . است

تزریق باید کمی کوچکتر از شعاع نشیمنگاه بوش تزریق باشد تا اطمینان حاصل شود که تمـاس فیزیکـی در محـل       

 ـانحراف در امتداد نازل و سوراخ بوش تزریق ممکن است در اثـر سـایش            . سوراخ داخلی ایجاد می شود      يوش هـا ب

 .صفحات ماشین ایجاد شود و در نتیجه نشتی در پشت قالب اتفاق بیفتد
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  2-23شکل شماره 

می توان مشاهده نمود که در نوع نشیمنگاه تخت بر اثر انحرافات محوري جزیی امکـان بـروز نـشتی                    ) b(در شکل   

معمـولاً مقـدار   .  مواد ایجاد نمی کنـد همچنین انتخاب بزرگتر سوراخ بوش تزریق مانعی در برابر جریان   . وجود ندارد 

32( میلیمتر   8/0مجاز  
 مناسـب  dنـسبت ابعـادي   ) 25(با مراجعه به شـکل  . روي قطر در نظر گرفته می شود)  اینچ 1
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). ابعـاد بـه میلیمتـر اسـت     (48/25 و 25/12 و 28/12 و 38/18 و 48/24: براي قطعات استاندارد به شرح زیر است     

  . ي هر دو نوع بوش تزریق کروي و تخت این ابعاد قابل دستیابی استبرا

  

  

  

    حلقه تنظیم 24-2

قطعه گـردي اسـت کـه بـه پـشت      ) حلقه تثبیت موقعیت یا حلقه موقعیت دهنده نیز نامیده می شود    (حلقه تنظیم   

 ـ     . کفشک ثابت قالب بسته می شود      . ین تزریـق اسـت  وظیفه حلقه تنظیم، تثبیت قالب در موقعیت صحیح روي ماش

زمانی که قالب روي صفحه ماشین تزریق بسته می شود حلقه تنظیم در داخل یـک سـوراخ دقیـق کـه در صـفحه            

ماشین در امتداد با نازل تزریق به وجود آمده قرار می گیرد این عمل باعث می شود تـا سـوراخ نـازل ماشـین هـم            

ازل ماشین و بوش تزریق باعث می شود تا جریـان مـواد از   این هم راستایی بین ن. امتداد با سوراخ بوش تزریق باشد     

حلقه تنظیم در واقع واسطه بین بوش تزریـق و سـوراخ            . سیلندر تزریق وارد بوش تزریق و سیستم راهگاهی شوند        

  . صفحه ماشین است

  

  :  انواع حلقه تنظیم25-2

اولـین دسـته   . حها دسته بندي شوندضروري است که ابتدا این طر . در حلقه تنظیم چندین طرح مختلف وجود دارد       

  بندي این است که حلقه تنظیم بر روي قطر خارجی بوش تزریق 

قطر داخلی حلقه تنظیم دقیقـاً روي       . قرار گرفته و یا اینکه در داخل نشیمنگاه ایجاد شده در صفحه قالب قرار گیرد              

بـا  . ه ماشین تزریق تنظیم می شـود      بوش تزریق قرار گرفته است و قطر خارجی حلقه تنظیم در داخل سوراخ صفح             

تـا در  . حلقه تنظیم با پیچ به صفحه قالب بـسته مـی شـود   . این روش قالب و نازل ماشین تزریق هم راستا می شود        

به سـادگی حلقـه تعـویض       . صورت نیاز بتوان قالب را روي ماشین تزریق دیگري با اندازه قطر سوراخ متفاوت بست              
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ضخامت حلقه تنظیم بایـد  . ي براي قرار گرفتن حلقه تنظیم ماشین کاري می شوددر صفحه قالب یک گود.. می شود 

حلقـه  . به اندازه اي باشد که جاي کافی براي قرار گرفتن در این گودي و نصب در سـوراخ ماشـین را داشـته باشـد                 

طـابق بـا    سازندگان قطعـات اسـتاندارد ایـن نـوع حلقـه تنظـیم را م              . تنظیم با پیچ به صفحه قالب بسته می شود        

 میلیمتـر  75: معمولاً یکی از اعداد زیر انتخاب می نمایند     اندازه قطر نشیمنگاه را     . خود ارائه می دهند   استانداردهاي  

  ).  اینچ94/3( میلیمتر 100)  اینچ54/3( میلیمتر 90).  اینچ95/2(
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  :   بستن قالب روي صفحات ماشین تزریق26-2

روش اول استفاده از روش تقسیم است کـه در ایـن روش             . یق وجود دارد  دو روش براي بستن قالب روي ماشین تزر       

روش دوم روش غیر مستقیم است که در ایـن روش قالـب بـه صـفحه           . قالب با پیچ به صفحه ماشین بسته می شود        

  . ماشین با استفاده از روبنده بسته می شود

  :   روش بستن مستقیم با پیچ1-26-2

پیچ استفاده می شود که این پیچها از داخل سوراخها یا شـکافهایی کـه در صـفحات      عموماً در این روش از تعدادي       

بعـضی از سـازندگان   . قالب است عبور کرده و در داخل سوراخهاي رزوه دار در صفحه ماشـینی بـسته مـی شـوند             

یک ماشـین   ماشین هاي تزریق آرایش سوراخها روي صفحات ماشین را استاندارد کرده اند تا قالبی که براي تزریق                  

در هر حال بهتر است همیشه قبل از آغاز طراحـی          . ساخته می شود به راحتی قابل استفاده با ماشین دیگر نیز باشد           

روي لبـه خـارج     ) a(در شـکل    . قالب ابتدا وضعیت ماشین تزریقی را که قالب روي آن نصب می شود بررسی نمـود               

در آن سوراخها یا شکافهاي مورد نیـاز بـراي بـستن    یک بیرون زدگی وجود دارد تا     ) کفشک متحرك (کفشک ثابت   

و یـا در    ) در شکل نشان داده شـده اسـت       (این بیرون زدگی را می توان با ماشین کاري ایجاد کرد            . قالب ایجاد شود  

ساختمان قالب هایی که دو صفحه روي هم نصب می شود، ابعاد طولی یا عرضی صفحه زیري بلندتر از ابعـاد صـفحه      

روي لبه خـارجی کفـشک      ) a(در شکل   . طرح مشابه اي نشان داده شده است      ) b(در شکل   . می شود رویی انتخاب   

یک بیرون زدگی وجود دارد تا در آن سوراخها یا شکافهاي مـورد نیـاز بـراي بـستن قالـب         ) کفشک متحرك (ثابت  

و یـا در قالـب      ) ده اسـت  در شکل نشان داده ش    (این بیرون زدگی را می توان با ماشین کاري ایجاد کرد            . ایجاد شود 

هاي که در صفحه روي هم نصب می شود، ابعاد طولی یا عرضی صفحه زیري بلند تر از ابعاد صـفحه رویـی انتخـاب                      

  . می شود

  . طرح مشابه اي نشان داده شده است) b(در شکل 

 ـ . با طرح قبلی استفاده از شیار به جاي سوراخ است  ) b(تنها تفاوت طرح     ب را روي صـفحات  این شیارها تنظـیم قال

در زمان بستن قالـب ممکـن   . این موضوع به خصوص براي قالب هاي کم ارتفاع مهم است        . ماشین ساده تر می کنند    
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در زمانی که به جاي سوراخ شیار داشـته   . است فضاي کافی بین دو قسمت قالب براي بستن پیچ وجود نداشته باشد            

معمولاً رایج است که براي حفظ انطبـاق، دو نیمـه قالـب را بـه     . ادباشیم، پیچ را راحتر در محل خود می توان قرار د       

  . صورت بسته روي ماشین نصب نمود و هیچگاه دو نیمه قالب به صورت باز و جداگانه روي ماشین نصب نمی شود

در ایـن وضـعیت   . براي صفحه جویی در حجم قابل ماشین کاري بر روي صفحات ضخیم بـه کـار مـی رود          ) c(طرح  

 بایستی به اندازه اي باشد تا آچـار فـضاي           اگودي ه طبیعتاً ابعاد این    .  موضعی روي صفحه ایجاد می شود      يگودي ها 

در صفحات ماشین اغلب علاوه بر سـوراخ هـاي رزوه دار و یـا بـه         . کافی براي باز کردن و بستن پیچ ها داشته باشد         

ن طرح بـراي بـستن قالـب بایـد از پیچهـاي         در ای . شد شکل استفاده می     Tجاي سوراخ هاي رزوه دار از شیارهاي        

قالـب را بـا   . مخصوصی استفاده شود تا بتواند در شیارها حرکت نمود و در وضع مناسبی نسبت به قالب قرار گیرنـد            

  . این پیچها می توان به ماشین محکم بست

  
  2-26-1شکل شماره 

  :   روش بستن غیر مستقیم2-26-2

از این روش زمانی استفاده می شود که امکان اسـتفاده           . ماشین نصب می شود   در این طرح قالب توسط روبنده روي        

عموماً ترجیح داده می شود که از روش بـستن غیـر مـستقیم اسـتفاده     . از روش بستن مستقیم وجود نداشته باشد   

وزه دار  براي مثال اغلب در روش مستقیم امکان اینکه سوراخهاي صفحه قالب دقیقاً رو به روي سـوراخهاي ر                 . گردد

 قطعات صفحه روبند پـیچ و زیـر         این. است  مجموعه روبنده شامل سه قطعه      . صفحه ماشین ایجاد شود وجود ندارد     

در کفشک متحرك یک بیرون زدگی ایجاد شده است تا بتوان این قـسمت را  ) a(در شکل   . سري نامگذاري می شود   

نیز می توان ایجـاد کـرد تـا بتـوان از        ) b(نند شکل   یک شیار را روي صفحه قالب ما      . با روبند به ماشین متصل نمود     

  . روبند به شکل مناسبی براي بستن قالب استفاده کرد
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روبنده هـاي   . اغلب قطعه زیر سري با صفحه روبند یکپارچه است و مجموعه را می توان با روش ریخته گري ساخت                  

) a( در شـکل     DMEائه شده توسط شرکت     یکی از طرحهاي نمونه ار    . قالب به صورت استاندارد قابل دستیابی است      

 . نشان داده شده است

  
  2-26-2شکل شماره 

  

شیاري وجود دارد براي تنظیم محـل روبنـد اسـتفاده مـی     ) 1(همانگونه که در شکل مشخص است در صفحه روبند      

 ـ. اعمال می شود  ) 3(نیروي لازم براي بستن قالب توسط قطعه واسط         ) 2(با سفت کردن پیچ     . شود ن طـرح بـه   در ای

جاي قطعه زیر سري از یک پیچ استفاده شده که قالب بند می تواند آن را با توجه به ضخامت صـفحه قالـب تنظـیم      

یـک پـیچ بـا    .  شکل استTطرح مشابه اي که براي بستن صفحات استفاده می شود طرح استفاده از روبنده           . نماید

نـشان داده   ) b(این طـرح در شـکل       . یگزین شده است   و یک مهره به جاي سیستم پیچ و مهره استاندارد جا           Tسر  

به شـکل خـط نقطـه نـشان داده شـده          ( شکل صفحه ماشین     Tدر داخل شیارهاي    ) 1( شکل پیچ    Tسر. شده است 

کـه  ) 2(مجموعه روبنـده از صـفحه روبنـده    . و در مجاورت صفحه قالب که بایستی بسته شود، قرار می گیرد      ) است

. قرار مـی گیـرد تـشکیل شـده اسـت          ) 4(ی دارد و روي قطعه زیر سري شماره         حالت مفصل ) 3(توسط پین مفصل    

این طـرح، طـرح روبنـده اسـتاندارد هاسـکو اسـت و بـه صـورت         . کامل می شود ) 6(و واشر   ) 5(مجموعه با مهره    

  . استاندارد قابل دستیابی است
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  2-26-2شکل شماره 
  

  

  :  مراحل طراحی قالب تزریق27-2

  :  اولیه اینسرتها  تعیین موقعیت1-27-2

در ایـن   . تعیین موقعیت اینسرتها، مشخص نمودن وضعیت محفظه ها نسبت به خطوط محوري افقی و عمودي است               

  . مرحله موقعیت و اندازه اینسرتهاي حفره و ماهیچه در دو نماي پلان و برش جانبی تعیین می شوند

  

  :   سیستم پران2-27-2

ابعاد کلی صفحه پران و صفحه نگهدارنـده        . هاي پران و برگردان تعیین می شود      در این مرحله موقعیت و اندازه پین        

قبل از تعیین موقعیت اجزاي پران بهتر است در این مرحله نـوع سیـستم          . پران نیز در این مرحله مشخص می شود       

 هـر نیمـه   براي این طرح پایه، یک سیستم سوراخ کاري موازي در     . خنک کاري براي کنترل دماي قالب بررسی شود       

با بررسی اولیه مسیرهاي خنک کـاري در ایـن          . سوراخهایی در اینسرت قالب ایجاد می شود      . به کار برده شده است    

  . مرحله از بروز بسیاري از مشکلات می توان جلوگیري نمود
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  :   شبکه پران3-27-2

ند اجزاي دیگر از قبیل میلـه و      در این مرحله جزئیات شبکه پران در نماهاي پلان و نماي برش جانبی ترسیم می شو               

  . بوش بیرون انداز در این مرحله به قالب اضافه می شوند

  

  :   تکمیل نیمه متحرك4-27-2

سیستم گردش آب و میله هاي راهنما به نما پلان اضافه می شوند تا شکل خارجی قالـب و ابعـاد نهـایی آن تعیـین            

علاوه بر آن موارد دیگري مانند سیـستم تغذیـه، پـین    . ددر مقطع برش جانبی نقش بوش تزریق کامل می شو     . شود

  . اسپرو، تکیه گاهها و صفحه نگهدارنده با جزئیات مربوطه ترسیم می شوند

  

  :   تکمیل نیمه ثابت5-27-2

ابعـاد خـارجی و   . نماي پایینی پلان نیمه ثابت به صورت تصویر آینه اي نیمه اي از نیمه بالایی پلان باید ترسیم شود             

به محض کامل شدن نماي پـلان   . راهگاه ها و پین اسپرو به مجموعه اضافه می شوند         . قالب مشخص شده است   شکل  

بایستی درباره نقشه نماي برش جانبی قالب تصمیم گیري نمود در برش جانبی بایستی همه قطعـات قالـب ترسـیم                     

دان، پین پران و بقیه قطعـات نمـایش          تکیه گاهی پین برگر    بلوك هاي بنابراین در برش جانبی قطعات از قبیل        . شود

موارد باقیمانده شامل میله ها و بوش هاي راهنما و موقعیت سوراخهاي عبور جریان خنـک کـاري       . داده خواهند شد  

  . توجه داشته باشید که برش جانبی از قطعات یکسان و همانند مزیتی ندارند. است
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  :   تکمیل نماي برش جانبی6-27-2

براي مشخص کردن و نمایش دادن صحیح کلیه قطعـات قالـب،            . ه نماي برش جانبی کامل می شود      در طی این مرحل   

برش هاي موضعی در محل مناسبی روي نماهاي پلان انتخاب می شوند در نتیجه جزئیات بیـشتري از بـرش جـانبی        

  .قالب ترسیم خواهد شد

  

  :   تکمیل نقشه7-27-2

دن خطوط اضافی، کنترل نقـشه و تعیـین صـفحاتی کـه بایـستی بـه                 مرحله نهایی تمیز کاري نقشه است، پاك کر       

 نـشان دهنـده     S در کنار هر عملیات نشان دهنده نماي پلان و حـرف             Pدر ادامه وجود حرف     . یکدیگر بسته شوند  

  .                                                                       نماي برش جانبی است
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  :فصل سوم 
  

مشخصات مهم 
  محصول و فرآیند
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  مشخصات مهم محصول. 1-3
  
  BMCرفلکتور . 1-1-3

  چراغ جلو پرشیاBMCتزریق رفلکتور : نام قطعه
  

 :پارامترهاي مهم محصول 
 عدم تزریق ناقص

 عدم کرم خوردگی سطح رفلکتور
 عدم طبلگی سطح رفلکتور

 عدم سوختگی سطح رفلکتور
 ه غیر مجازعدم پلیس

 عدم ترك و شکستگی
  

 :دلیل اهمیت 
 شکل ظاهري سالم

  مونتاژ صحیح
  رضایت مشتري

  
  
  
  BMCکوتینگ رفلکتور . 2-1-3

  چراغ جلو پرشیاBMCلاك کاري و کوتینگ رفلکتور: نام قطعه
  

 :پارامترهاي مهم محصول 
 عدم وجود چربی و زردشدگی در سطح قطعه

 طح قطعهعدم وجود دانه هاي ریز و جوش در س
 یکنواختی سطح لاك و کوتینگ قطعه

 عدم وجود پوسته شدگی در سطح قطعه
 عدم وجود شرگی در سطح قطعه
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 :دلیل اهمیت 
 انعکاس مناسب نور

  رضایت مشتري
  سالم بودن شکل ظاهري

  
  
  BMCمونتاژ رفلکتور . 3-1-3

  چراغ جلو پرشیاBMCمونتاژ مجموعه رفلکتور:  نام قطعه
  

 :حصول پارامترهاي مهم م
 مونتاژ صحیح قطعات

 محکم بودن قطعات
 کامل بودن قطعات

  
 :دلیل اهمیت 

  عملکرد صحیح رفلکتور 
 مونتاژ پذیري در مرحله بعد

  
  
  تزریق فریم. 4-1-3

 تزریق فریم چراغ جلو پرشیا: نام قطعه
  

 :پارامترهاي مهم محصول 
 عدم تزریق ناقص

 عدم وجود گاز
 عدم ماتی و دو رنگی

 عدم دفرمگی
 عدم وجود مواد زائد و دانه هاي سیاه

 عدم وجود مک یا حباب
  عدم وجود پلیسه غیر مجاز
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 :دلیل اهمیت 
 عدم مونتاژ کامل فریم به کاسه و شکل ظاهري

 شکل ظاهري فریم و شدت نور
 عدم مونتاژ کامل فریم به کاسه و شکل ظاهري

  
  
  جالامپی درخت سیم چراغ کوچک. 5-1-3

 پی درخت سیم چراغ جلو پرشیاتزریق جالام: نام قطعه
  

 :پارامترهاي مهم محصول 
 عدم تزریق ناقص

 عدم وجود گاز
 عدم وجود پلیسه غیر مجاز

 مشکی رنگ بودن قطعه طبق نمونه شاهد
  

 :دلیل اهمیت 
  مونتاژ صحیح شکل ظاهري

  لاك زنی لنز. 6-1-3
 لاك کاري لنز چراغ جلو پرشیا: نام قطعه

  
 :پارامترهاي مهم محصول 

 م وجود چربیعد
 عدم وجود دانه هاي ریز و جوش

 عدم وجود شرگی لاك
 عدم وجود ماتی

 عدم وجود دفرمگی قطعه پس از لاك کاري
 یکنواختی سطح لاك
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 :دلیل اهمیت 
 شکل ظاهري

  انعکاس مناسب نور
  رضایت مشتري

  
  لاك زنی و کوتینگ فریم. 7-1-3

 الاك کاري و کوتینگ فریم چراغ جلو پرشی: نام قطعه
  

 :پارامترهاي مهم محصول 
 عدم وجود زرد شدگی

 عدم وجود دانه هاي ریز و جوش
 عدم وجود شرگی لاك

 عدم وجود دفرمگی قطعه پس از لاك کاري
 یکنواختی سطح لاك و کوتینگ

  عدم وجود چربی
  

 :دلیل اهمیت 
 سالم بودن شکل ظاهري 
 عدم انعکاس مناسب نور

 رضایت مشتري
 اسه عدم مونتاژ پذیري روي ک

  رضایت مشتري
  
  مونتاژ پیچ تنظیم. 8-1-3

 مونتاژپیچ تنظیم  چراغ جلو پرشیا: نام قطعه
  

 :پارامترهاي مهم محصول 
 مونتاژ صحیح پیچ تنظیم  به چرخدنده خورشیدي
 جوش صحیح پیچ تنظیم  به چرخدنده خورشیدي
  هم مرکز بودن پیچ تنظیم  با چرخدنده خورشیدي
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 :دلیل اهمیت 
 جوش صحیح

 لکرد صحیح پیچ تنظیمعم
  
  مونتاژ محصول نهایی چراغ جلو پرشیا . 9-1-3

 مونتاژ نهایی چراغ جلو پرشیا : نام قطعه
  

 :پارامترهاي مهم محصول 
 کامل بودن قطعات

 آب بندي چراغ
 عدم وجود سروصدا در چراغ

 روشن شدن و تنظیم نور چراغ
 سالم بودن قطعات

 مونتاژ صحیح قطعات
  در اطراف چراغنداشتن چسب مازاد 

 :دلیل اهمیت 
 عملکرد صحیح چراغ

  رضایت مشتري
  سالم بودن شکل ظاهري

  
  
  
  مشخصات مهم فرآیند. 3- 2
  
  BMCرفلکتور . 1-2-3

   چراغ جلو پرشیاBMCتزریق رفلکتور : نام قطعه
  

 :نام عملیات 
 تزریق

  سوهان کاري
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 :پارامترهاي مهم فرآیند 
 دماي هیتر

 فشار تزریق
 سرعت تزریق

  تزریقزمان
 سوهان کاري لبه هاي رفلکتور و جالامپی با سوهان گرد نرم

  سوهان کاري داخل سوراخهاي مهره پلاستیکی با سوهان گرد و نرم
  

 :دلیل اهمیت 
  عدم کرم خوردگی

  عدم سوختگی سطح رفلکتور
  عدم طبلگی

 عدم ترك و شکستگی
 عدم وجود پلیسه

  
  BMCکوتینگ رفلکتور . 2-2-3

  چراغ جلو پرشیاBMCري و کوتینگ رفلکتورلاك کا: نام قطعه
  

 :نام عملیات 
 سمباده زنی سطح رفلکتور
 )بادگیري(یونیزه کردن سطح رفلکتور

 لاك کاري
 قراردادن قطعات داخل کوره

 کوتینگ
  

 :پارامترهاي مهم فرآیند 
 P400استفاده از سمباده نرم 

 استفاده از پیستوله یونیزاسیون باد
 Bar 3-4فشار باد 

 اده از پیستوله قابل تنظیماستف
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  دقیقه30 کوره و قرار گرفتن قطعات در آن به مدت 160Cرسیدن دماي 
 BP22 و BP73مطابق دستورالعملهاي 

  
 :دلیل اهمیت 

 آماده سازي سطح رفلکتور جهت لاك کاري و کوتینگ مطلوب
 از بین بردن گرد و غبار سطح رفلکتور و یونیزه کردن سطح آن

 در سطح رفلکتورپاشش مناسب لاك 
 خشک کردن کامل سطح لاك کاري شده رفلکتور

  کوتینگ مناسب و یکنواخت سطح رفلکتور 
 انعکاس کامل نور

  
  
  BMCمونتاژ رفلکتور . 3-2-3

  چراغ جلو پرشیاBMCمونتاژ مجموعه رفلکتور:  نام قطعه
  

 :نام عملیات 
 مونتاژ قطعه قرار به رفلکتور

 ورمونتاژ مهره پلاستیکی به رفلکت
 مونتاژ رفلکتور فلزي به رفلکتور اصلی

 مونتاژ فنر نگهدارنده لامپ به رفلکتور اصلی
 مونتاژ بست نگهدارنده فنر به رفلکتور اصلی

  
 :پارامترهاي مهم فرآیند 

 قرارگرفتن صحیح قطعه قرار در محل مربوطه. 1
 م شدن به رفلکتور اصلی با بکس بادي تا حد محک3*12بستن قطعه قرار با پیچ . 2
 جازدن صحیح مهره پلاستیکی در محل مربوطه. 3
 قرارگرفتن رفلکتورفلزي در محل مربوطه. 4
  به رفلکتور اصلی با بکس بادي تا حد محکم شدن4*8بستن رفلکتورفلزي با پیچ . 5
 قرارگرفتن صحیح فنر نگهدارنده لامپ در محل مربوطه. 6
 کتور اصلی با بکس بادي تا حد محکم شدن به رفل4*8بستن فنر نگهدارنده لامپ با پیچ . 7
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 قرارگرفتن صحیح بست نگهدارنده فنر در محل مربوطه. 8
  به رفلکتور اصلی با بکس بادي تا حد محکم شدن4*8بستن بست نگهدارنده فنر با پیچ . 9
  

 :دلیل اهمیت 
 محکم شدن قطعه قرار در جاي خود

 عملکرد صحیح حرکت رفلکتور به چهارجهت
 یح پیچهاي تنظیم عملکرد صح

 محکم شدن رفلکتور فلزي در جاي خود
 انعکاس مناسب نور

 محکم شدن نگهدارنده لامپ
 محکم شدن لامپ در محل خود

  محکم شدن بست نگهدارنده فنر
  
  
  تزریق فریم. 4-2-3

 تزریق فریم چراغ جلو پرشیا: نام قطعه
  

 :نام عملیات 
 گاز گیري

 تزریق 
  

 :یند آپارامترهاي مهم فر
 اي کم گازگیردم

 زمان کم گازگیر
 دماي هیتر

 فشار تزریق
 زمان کم تزریق

 سرعت تزریق
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 :دلیل اهمیت 
  عدم گاز دار شدن فریم 

 عدم ماتی و دورنگی
  عدم تزریق ناقص

  عدم پلیسه و دفرمگی
 عدم وجود دانه هاي سیاه و دورنگی

  
  
  جالامپی درخت سیم چراغ کوچک. 5-2-3

 درخت سیم چراغ جلو پرشیاتزریق جالامپی : نام قطعه
  

 :نام عملیات 
 مخلوط کردن

 گاز گیري
  تزریق

 :پارامترهاي مهم فرآیند 
 مستربچ مشکی خشک طبق دستورالعمل تنظیمات  وPA6 مخلوط کردن مواد 

 دماي کم گازگیر
 دماي هیتر

 فشار تزریق
 زمان تزریق

 سرعت تزریق
  

 :دلیل اهمیت 
 شکل ظاهري قطعه

 عدم وجود گاز
  ریق ناقص عدم تز

 عدم وجود پلیسه غیر مجاز
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  لاك زنی لنز. 6-2-3
 لاك کاري لنز چراغ جلو پرشیا: نام قطعه

  
 :نام عملیات 
 شستشوي لنز
 خشک کردن

 یونیزه کردن سطح
 لاك کاري

  
 :پارامترهاي مهم فرآیند 

 410شستشوي کامل سطح لنز با حلال 
 خشک کردن کامل سطح لنز با پیستوله باد

 دن کامل سطح لنز با پیستوله یونیزاسیونیونیزه کر
 تنظیم دقیق دستگاه ربات طبق دستورالعمل مربوطه با توجه به نوع قطعه

  پاشش کامل لاك بر روي سطح قطعه
 :دلیل اهمیت 

 نداشتن هیچگونه گردوغبار و چربی در سطح لنز هنگام لاك زنی
 عدم ترکیب شدن حلال با لاك در زمان لاك زنی

 غبار از سطح لنزجداکردن گردو
 لاك زنی مناسب لنز

  
  لاك زنی و کوتینگ فریم. 7-2-3

 لاك کاري و کوتینگ فریم چراغ جلو پرشیا: نام قطعه
  

 :نام عملیات 
 شستشوي فریم

 خشک کردن
 یونیزه کردن سطح

 لاك کاري
  کوتینگ
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 :پارامترهاي مهم فرآیند 
 410شستشوي کامل سطح فریم با حلال 

 یم با پیستوله بادخشک کردن کامل سطح فر
 یونیزه کردن کامل سطح فریم با پیستوله یونیزاسیون

 تنظیم دقیق دستگاه ربات طبق دستورالعمل مربوطه با توجه به نوع قطعه
 پاشش کامل لاك بر روي سطح قطعه

 BP22 وBP73 مطابق دستورالعملهاي 
  

 :دلیل اهمیت 
 لاك زنینداشتن هیچگونه گردوغبار و چربی در سطح فریم هنگام 

 عدم ترکیب شدن حلال با لاك در زمان لاك زنی
 جداکردن گردوغبار از سطح فریم

 لاك زنی مناسب فریم
  کوتینگ مناسب و یکنواخت سطح رفلکتور 

 انعکاس کامل نور
  
  
  مونتاژ پیچ تنظیم. 8-2-3

 مونتاژپیچ تنظیم  چراغ جلو پرشیا: نام قطعه
  

 :نام عملیات 
 دنده خورشیديمونتاژ پیچ تنظیم  به چرخ

 جوش پیچ تنظیم  به چرخدنده خورشیدي
  

 :پارامترهاي مهم فرآیند 
 مونتاژ صحیح چرخدنده خورشیدي به پیچ تنظیم 

 .قراردادن پیچ تنظیم  روي فیکسچر نقطه جوش به نحوي که پیچ تنظیم با چرخدنده خورشیدي هم مرکز باشد 
  آمپر4تنظیم دستگاه نقطه جوش برروي 

  کامل به خط جوش پیچ تنظیم و چرخدنده خورشیديزدن نقطه جوش
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 :دلیل اهمیت 
 جوش صحیح

 عملکرد صحیح پیچ تنظیم بلند
  
  
  مونتاژ محصول نهایی چراغ جلو پرشیا. 9-2-3

 مونتاژ نهایی چراغ جلو پرشیا: نام قطعه
  

 :نام عملیات 
  به رفلکتورH7مونتاژ لامپ گازي 

  به جالامپی کوچک12v55wمونتاژ لامپ  
 مونتاژ جالامپی کوچک و سوکت جالامپی به رفلکتور

 مونتاژ رفلکتور اصلی به کاسه
 چسب زنی شیار کاسه

  
 :پارامترهاي مهم فرایند 

 قرارگرفتن صحیح لامپ در محل مربوطه
 جازدن صحیح لامپ در جالامپی کوچک

 جازدن صحیح جالامپی کوچک و سوکت جالامپی به رفلکتور
 رروي پیچ هاي تنظیم کاسه و بستن آن با بکسقرارگرفتن صحیح رفلکتورب

 BP61,BP394تنظیم دستگاه چسب زنی رباتیک با توجه به فیکسچر مربوطه طبق دستورالعمل هاي 
 BP62تنظیم المنتهاي دستگاه رباتیک چسب زنی طبق دستورالعمل 

  پرشدن یکنواخت چسب در شیار کاسه
 :دلیل اهمیت 

 عملکرد صحیح چراغ
 سرسیم جالامپیاتصال لامپ به 

  عملکرد صحیح دستگاه چسب زنی 
 آب بندي چراغ

  سیال بودن چسب 
 آب بندي مناسب چراغ
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  : فصل چهارم 
طراحی قالب تزریق 
      چراغ جلو پژو پرشیا
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   :CATIAطراحی قالب تزریق چراغ جلو پژو پرشیا  با نرم افزار . 1-4
  

پـران و میلـه راهنمـا از روي     کـاري و میلـه   ، راهگاه و سیـستم خنـک    ابتدا به انتخاب جنس چراغ، طراحی محفظه      
  .دهیم  مدل خود را ارائه میCATIAافزار  در انتها با استفاده از نرم. پردازیم ها و نمودارهاي موجود می فرمول

  
  :ها و انواع آنها پلاستیک. 2-4
ماننـد و   ود داشته باشد به همان صورت باقی میدر اثر حرارت نرم شده و تا زمانی که حرارت وج      : ها  ترموپلاستیک. 1

  . شوند گیري می پس از سخت شدن دوباره فرم
  .شوند در اثر حرارت تغییرات شیمیایی داده و سخت می: ها ترموست. 2
شـود بـه حالـت اولیـه      حالت کشسانی دارند و پس از برداشتن نیرویی که باعث تغییر شکل آنها می         : الاستومرها. 3

  .دگردن بازمی
. باشـند  هـا مـی   اسـت و از دسـته آکریلیـک   ) PMMA(جنس چراغ اکثر خودروها از جنس پلی متیل متـاکریلات   

  .ها هستند ها جزو ترموپلاستیک آکریلیک
  مقاومت بسیار عالی در برابر هوازدگی. 3پایداري ابعادي خوب . 2 بلوري  شفاف. PMMA :1خصوصیات 

   
  :PMMAکاربردهاي 

  ...بازي، صفحه ساعت و رادیو  لنز دوربین، لوازم اسباب لنز چراغ عقب خودرو،
  

  :هاي مختلف دستگاه تزریق فرآیند و قسمت
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  :405مراحل طراحی قالب چراغ پژو . 3-4
  :طراحی قالب. 1-3-4
هاي قالـب   ك طراحی بلو. 4 تعیین نوع قالب تزریقی. 3مدلسازي  . 2هاي آن     تعیین جنس و به دست آوردن ویژگی      . 1
طراحـی سیـستم   . 7طراحی سیستم راهگاه، گلـویی و بـوش تزریـق    . 6طراحی حفره، ماهیچه و سطح جدایش      . 5

  طراحی میل راهنما و اتصالات سیستم پران قطعه. 8کاري  خنک
  :فرآیند تزریق. 1-1-3-4
  ، خروجی قطعهدماي نقاط مختلف شامل قالب، مذاب. 2فشار تزریق و فشار نگهداري . 1
   

  : مدلسازي قطعه.2-1-3-4
CATIA/Sketcher & PARTDESIGN 

  
  : نوع قالب تزریقی.3-1-3-4

  اي هاي تزریقی دو صفحه قالب
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  :هاي قالب  طراحی بلوك.4-1-3-4
  ها پارامترهاي انتخاب بلوك

  تعداد محفظه 
  اندازه قطعه 

  اندازه راهگاه 
  مساحت محفظه 

  :طراحی حفره و ماهیچه و سطح جدایش
  core & cavity designتعریف سطح جدایش در محیط 

  
  : طراحی سیستم راهگاهی.5-1-3-4
  ) SPRUE(اه تغذیه ر

  ) RUNNER(ها  راهگاه
  )GATE(گلویی تزریق 

  :راه تغذیه. 1
  Z511/18*96/4/40) HASCO(بوش تزریق استاندارد شرکت 

  CATIAافزار   نرمmold designدر قسمت 

  
  ):Runner(راهگاه تزریق . 2

  کننده ارتباط بین اسپرو و حفره از طریق گلویی کامل
  .اي همزمان و در شرایط یکسان پر شود ها در قالب چندحفره توزیع ماده به صورتی که تمام حفره: وظیفه اصلی

  :شود هگاه پیشنهاد میبراي طراحی را
  . ترین راه و با حداقل اتلاف گرما و فشار انجام شود مانع مذاب به حفره قالب در کوتاه حمل سریع و بی

  . هاي تزریق، وارد حفره قالب شود ماده باید به صورت همزمان و با فشار و دماي یکسان در همه گلویی
براي پر شدن بهینه و حفظ فشار نگهدارنده کـافی، بهتـر اسـت،    براي کم کردن ضایعات مواد، با اینکه مقاطع بزرگ          

  .سطح مقطع بزرگ، ممکن است زمان سرد شدن را افزایش دهد. باید سطح مقطع کوچک باشد
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  ):Runner( طراحی راهگاه تزریق .6-1-3-4
  اي دایره: نوع مقطع راهگاه

  :اي مزایاي مقاطع دایره
  داراي راندمان خوب نسبت به مقاطع دیگر 

  شود مرکز کانال در آخر منجمد می
   

  ):Gate(گلویی تزریق 
رابط بین راهگاه و محفظه و اندازه آن بسیار کوچکتر از راهگاه اسـت بـه راحتـی از قالـب خـارج و از قطعـه جـدا                    

  .شود می
   

  :مزایاي گلویی تونلی
  . شود به راحتی بعد از تزریق از قطعه جدا می

   گذارد اثر بسیار کمی بر قطعه می
  .شود شود، از ایجاد خط جوش جلوگیري می چون تنها از یک نقطه تقریبا وسط مذاب وارد محفظه می

  
  mm 5   GATEقطر دهانه 

  mm 2 :به محفظه ) چسبیده(قطر قسمت انتهاي 
  mm 50   GATEطول  

  :کاري  طراحی سیستم خنک.7-1-3-4
کاري و تعداد آنها را از روي فاصله آنهـا بـه    هاي خنک توانیم قطر سوراخ  با استفاده از جدول زیر و ضخامت قطعه می        

  .دست آوریم
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   mm: 5mm:12قطر سوراخ براي ضخامت 
  )  کانال خروجی2 کانال ورودي، 2( عدد 4: تعداد 

  آب: کن  مایع خنک
  

  
  :تزریقفشار 

   درصد5/0: درصد انقباض پلی متیل متاکریلات
  psi 11000: فشار تزریق
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  :راهنمامیل . 8-1-3-4

  
  HASCOاز استاندارد شرکت : میل راهنما

  
Z03/56/42*75  

  HASCOکت استاندارد شر: بوش میل راهنما
Z511/18*96/4/40  

  H7,g6: تلرانس
   

  :محاسبه چرخه تزریق
  :هاي مختلف کل مدت زمان تزریق به صورت تقریبی به صورت زیر است براي قالب

   s 35-30 خنک شدن قالب – s 10-8 بسته شدن و نگهداشتن قالب – s 8-5 تزریق – s 2-1بسته شدن قالب 
  s 2-1 بیرون انداختن قطعه – s 2-1  باز شدن قالب– s 3-1بازگشت مارپیچ 

  . ثانیه است62 تا 47با در نظر گرفتن ماکزیمم و مینیمم اعداد بالا براي قطعه طراحی شده کل زمان تزریق بین 
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  : قطعات طراحی شده قالب.2-3-4
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  :قطعه نهایی طراحی شده.3-3-4
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  :نقشه هاي مربوطه 
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