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قالب كشش
و عوامل تاثيرگذار بركيفيت قطعات توليدی
دانشگاه جامع علمی كاربردی ايران خودرو
استاد : خانم مهندس رحيمی
دانشجويان :
عزت الله بهرامی
محمدعلی اسدی
محسن احمدی 
عوامل تاثير گذار بر كيفيت قطعه خروجی
عوامل تاثيرگذار بركيفيت خروجی قطعه در عمل كشش به شرح زير ميباشد :
I.   قالب 
II.   پرس
III.  ورق
IV.  اپراتور توليد
V.  محيط 

     معرفی اجزای عمده قالب های بزرگ
اجزايی که در قالب های بزرگ به کار میروند  بسته به نوع عمليات قالب و اندازه ورق متفاوت هستند. 
سنبه  سوراخ کاری : 
 سنبه پانچ عبارت است از حجمی با مقطع معمولا استوانه ای شکل که درقالب نصب گرديده 
وسبب ايجاد سوراخ در قطعه می گردد ویا به عبارتی PIERCE   می شود.
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ترمز (BeadِِِDraw )
از قسمتهای بسیار مهم در طراحی قالب ها می باشد ترمز به صورت یک نری و مادگی دور ماتریس وجود دارد که اغلب به شکل مربع ونیم دایره می باشد و وظیفه ان جلوگیری از سر خوردن ازاد ورق به داخل ماتریس در حین عملیات کشش می باشد در واقع برای جلوگيری از چروک خوردگی ورق به جای افزايش نيروی ورق گير که باعث پارگی در ورق می شود و معمولا قسمت برجسته را در ورق گير و قسمت فرورفته را  بر روی کفشک پايين تعبيه می کنند.
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ورق گیر: 
 قبل از اينکه در ورق تغيير فرمی ايجاد شود , لازم است ورق از اطراف محکم نگه داشته شود تا در طول مر حله تغيير فرم , چروک خوردگی در اطراف آن به وجود نيايد . ورق گير که دور تا دور سنبه قرار می گيرد اين کار را انجام می دهد. 
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صفحات سايشی ( WEAR PLATE)
قسمت هايی از قالب روی هم می لغزند . زيرا حرکت های آنها مستقل از يکديگر است و در کنار هم حرکت می کنند. اين سطوح وظيفه هدايت و راهنمايی کفشکها و ورقگيرها را بر روی يکديگر دارند  و از صفحات فلزی سنگ خورده استفاده می شود که روی انها گرافيت در چند نقطه به صورت منظم کار گذاشته شده است . نيست و نصب آن نيز راحت تر است  به اين صفحات ,"صفحات سايشی"گويند و اين سطوح با فواصل بسيار نزديک(Clearance 0.03---0.05  ) بر روی يکديگر حرکت می کنند.
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گيج 
برای استقرار کامل ورق در محل خود به وسيله ای نياز منديم تا پس از قرار گيری ورق در قالب و در حين عمليات فرم گيری ورق به آن اجازه حرکت ندهد. به اين وسيله که روی ماتريس نصب می شود و در اطراف ورق قرار داده می شود " گيج " می گويند 
[image: ]
بلوک های فاصله انداز يا بالانسور Distance Block)  ):
 هنگامی که ورق گير پايين می آيد در نقطه خاصی می ايستد و پايين آمدن آن متوقف می شود. در واقع ورق گير دارای کورس مشخص است و برای اينکه کورس آن بيشتر نشود , بلوک هايی روی ماتريس و ورق گير نصب می شود تا وقتی ورق گير به انتهای کورس خود رسيد , اين بلوک ها نيز به هم برستد و ورق گير پايين تر نيايد. جنس اين بلوكها معمولا” St37 ويا در بعضي مواقع MS60 استفاده مي شود.
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پين قفل کننده ((Side Pin:
 در صورتيکه وزن ورقگير زياد باشد برای نگه داشتن آن در کفشک بالا از ابزاری به نام سايد پين استفاده می گردد که در اطراف ورقگير نصب می گردد . اين پين ها برای ايمنی بيشتر نصب می شوند
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قلاب ( Hook ): 
 برای اينکه حمل و نقل قالب  آسان تر باشد قالب با سیم بکسل حمل ميشود .
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ميله راهنما(LEAD PIN) :
 در بيشتر قالبهايی که ميزان لقی بين سنبه و ماتريس و غيره بسيار دقيق بوده و در حد 0.03 ميليمتر می باشد , جهت هدايت و راهنمايی کفشکهای بالا و پايين در يکديگر , از ميله راهنما و بوش استفاده می کنند که لقی بين آنها در حدود 0.03-0.05   ميليمتر می باشد . به همين دليل از ميل راهنما وبوش بيشتر در قالبهای سايزينگ و برش استفاده می کنند.
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بوش راهنما(LEAD BOUSH) : 
وسيله ای است به شکل استوانه توخالی که معمولا در کفشک پايين قالبها بسته می شود که ميله راهنما در داخل آن حرکت کرده و بدين ترتيب هدايت کفشک بالا در پايين صورت می گيرد .بوش راهنما دارای صافی سطوح زياد میباشد .
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تیغه برش:
 تيغه های برش عبارت اند از يک سری تيغه هايي که جهت برش ورق در کفشک های بالا و پايين قالب تعبيه می گردند , نکته مهمی که بايد رعايت شود آب بندی دقیق آنها است.
[image: ]
[image: ]


تيغه های ضايعات بر( Scrap Cutter ) : 
در قالب های تريم معمولا قسمت های بريده شده ( ضايعات ) بسيار بزرگ می باشند که جا به جايی و جدا سازی آنها از قالب بسيار مشکل می باشد لذا سعی می شود که اين قسمت ها به قطعات کوچکتر تبديل شودن به همين دليل از تيغه های ضايعات بر استفاده می شود . 
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سنبه کشش :
 همان فرم نری قالب کشش می باشد که نقش بسيار مهمی را در افزايش کيفيت قطعه دارد معمولا سطح مستر به هنگام طراحی قالب سطح سنبه در نظر مي گيرند و ماتريس را متناسب با ان آب بندی می نمايند
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ماتريس کشش : 
همان فرم مادگی قالب کشش می باشد .
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نيروی وارده بر المانهای قطعه در هنگام كشش 
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كشش عميق و ايرادات بوجود آمده در حين فرايند كشش
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حركت ورق در قالب و شكل ورق بعد از كشش
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گزارش simulation درب و وضعيت ورق در كشش و مشخص نمودن نواحی  ريسک كشش
[image: ]

تاثير قالب بر كيفيت عمل كشش

مواردی كه در قالب باعث كاهش كيفيت قطعه خروجی ميگردد :

1- آببندی قالب (تنظيم كليرينس در تمامی سطوح قالب)
2- تنظيم بالانسورهای قالب
3- پوليشكاری قالب
4- نحوه استپ بندی ورق در قالب
5- لقی گايدها و ميل راهنماهای قالب
6- مناطق جوشكاری شده در قالب 
7- عدم توازی قالب
8- عدم تميزی قالب
9- خرابی هدايت كننده های ورق (قرقره ها)

آب بندی : 
شكاف كشش بين سنبه و ماتريس كشش (كليرينس) بايد از ضخامت ورق   بيشتر  باشد.   شكاف  كمتر   از  مقدار   لازم ، پارگي مواد را سبب شده و شكاف بيش از  مقدار لازم  نيز  به چروكيدگی قطعه كار كششی می انجامد.
در  ورقهای  فولادی  ميزان  شكاف (كليرينس)  بايد  1.2  تا  1.3   برابر ضخامت ورق بايد باشد.
ورقهای با قابليت كشش عميق  بايد  بدون  اينكه  پاره  شده ، تحت عمل كشش قرار بگيرند.  علاوه بر اين ، مواد  مورد نظر بايد ازدياد طول نسبی زياد (طبق استاندارد) همراه با استحكام كششی كافی داشته باشند.
آببندی قالب بايد در تمامی سطوح قالب شامل ورقگير ، سنبه و ماتريس و بيد (ترمز) قالب  با  دقت  بسيار  انجام  گيرد  تا روندگي ورق در قالب با بهترين حالت همراه باشد.
گاهی اوقات عدم وجود 100 درصد آببندی  قالب ،  با  تنظيم بالانسورها  ،  تنظيم  استپ بندی ،  تغيير  نحوه  روغن زنی  و تنظيم فشار پرس جبران شده و توليد با كيفيت نسبی صورت ميگيرد.






تنظيم بالانسورهای قالب : 
فشار پرس بر تمامی سطح قالب توسط بالانسور تنظيم ميگردد. هرچه ميزان  عمق  كشش و  عدم  تقارن  قالب  بيشتر باشد  به تعداد بيشتری بالانسور در قالب نياز ميباشد. 
با كم وزياد نمودن  لاتون ها  در زير بالانسورها  ميتوان موج  و جروک و يا پارگی را برطرف و يا بهبود بخشيد.
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پوليشكاری : 
تمامی قالبهای  عمل كشش  بدليل  حركت و  روندگی ورق در داخل آنها و  بدليل ماندن ذرات ريز فلز  بايد پوليش و صيقلی شده تا در هنگام توليد  روندگی  ورق  در قالب  دچار  مشكل نشود.
در قالبهای خم نيز بدليل درگيری ورق و دو  تيغه خم احتمال  بروز  خش وجود دارد و  بايد  تيغه ها  پوليش شوند.
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عوامل بوجود آورنده خش :
عدم پوليشكاری قالب قبل از توليد
استفاده از ورق نامناسب
عدم روغن زنی مناسب به ورق در قالبهای روغنی
عدم آببندی مناسب قالب و يا عدم تنظيم مناسب بالانسورها
گرد و غبار موجود در محيط 
كثيفی قالب
قالب كشش بعد از مدتی توليد بدليل درگيری با ورق نياز به خشگيری خواهد داشت.


استپ بندی ورق در قالب  : 
از مهم ترين مسائل درهنگام طراحی وقطعه گيری از  قالب،جانمايی استقرار ورق درقالب  ميباشد  كه بعدازتعيين  محل بهينه قرارگيري ورق در قالب محل مورد نظر توسط استپ (پيچ ، پين و يا صفحه هدايت ورق) ثابت ميگردد. در بعضی اوقات برای از بين بردن ايرادات قطعه،اقدام به تغييراستپ بندی ومحل استقرار ورق ميشود.
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لقی گايد و يا ميل راهنمای قالب  : 
هدايت حركت دو كفشک بالا و پايين قالب توسط گايدها و  يا ميل راهنماهای قالب صورت ميگيرد. حال هر گونه  لقی  بيش ازحد مخصوصا همراه با لقی گايدهای پرس باعث عدم استقرار صحيح دو كفشک قالب شده و در نهايت  باعث افزايش خش ، خوردگی سطح قالب و آسيب رسيدن به قالب ميشود. همچنين باعث خوردگی بوش و يا گايد شده و لقی آنها  با گذشت زمان بيشتر ميگردد.
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دقت  لازم برای صفحات راهنما و يا ميل راهنما : 
دقت ميل راهنما و بوش راهنمای قالب  در راستای قطر بايد كمتر از 03/0 ميليمتر باشد.
دقت صفحات راهنما (گايد) قالب بايد كمتر از 2/0 ميليمتر باشد.
در قالب هايی كه هم صفحه راهنما و هم ميل راهنما دارند بايد دقت صفحه راهنما را نزديک صفر نماييم.
دقت صفحات راهنما پرس بين 02/0 تا 03/0 ميليمتر بايد باشد.
مناطق جوشكاری شده در قالب  : 
عدم جوشكاری صحيح باعث ميشود  كه  محل  جوشكاری  شده در حين فرآيند پرسكاری گرم شده و منبسط گردد.
عدم انتخاب الكترود مناسب  با جنس  قالب  و  جوشكاری نامناسب باعث  افزايش خش ، دفرمگی  در قطعه وخارج شدن قالب از آببندی ميگردد.
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عدم توازی دو كفشک قالب  : 
عدم توازی دو كفشک قالب باعث عدم فشار يكسان به  تمام نقاط قالب و در نتيجه عدم روندگی  مناسب  ورق  در   قالب شده و باعث افت كيفيت قطعه خروجی و يا افزايش ضايعات و معيوبات ميگردد.
همچنين عمر قالب و عمر پرس در حالت عدم توازی كفشكهای قالب كاهش می يابد.
عدم توازی كفشكهای قالب تاثير منفی بر كاليبراسيون پرس دارد.

كثيفی قالب  : 
كثيفی بيرون دو كفشک  قالب  باعث تاثيرمنفي بر قطعه خروجی ميگردد. دو كفشک قالب بايد قبل از بستن به قالب حتما تميز گردند.
كثيفی داخل قالب : باعث  جاافتادگی درقالب  وافزايش خش و ضايعات و معيوبات ميگردد. قالب بعد ازهر  توليد بايد تميز شده و در صورت نياز شستشو گردد.
اجزا متحرک قالب نيز بايد بعد ازهر توليد تميز شده  و روانكاری گردند.
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تاثيرپرس بر كيفيت عمل كشش
مواردی كه در پرس باعث كاهش كيفيت قطعه خروجی در عمل كشش ميگردد :
1- عدم كاليبراسيون پرس
2- عدم تنظيم صحيح فشار پرس
3- عدم عملكرد صحيح كوشن
4- خرابی رايزرها (صفحات) كمكی پرس
5- روغن ريزی و افت فشار پرس
عدم كاليبراسيون پرس :
عدم توازی دو صفحه  پرس باعث عدم فشار يكسان  به تمام نقاط قالب و در نتيجه عدم  روندگی  مناسب  ورق  در  قالب شده و باعث افت كيفيت قطعه خروجی و يا افزايش ضايعات و معيوبات ميگردد.
همچنين عمر قالب و عمر پرس در حالت عدم كاليبراسيون پرس كاهش می يابد.
عدم  توازی صفحات پرس تاثير منفی برسلامت قالب گذاشته و باعث خرابی گايد و ميل راهنماهای قالب ميشود.
عدم تنظيم صحيح فشار پرس :
فشارهای تنظيمی تاثيرگذار بر كيفيت قطعه شامل موارد زير ميباشد :
1- فشار خازن وسط (سنبه )
2- فشار اسلايد (ورقگير) : كه از چهار نقطه گوشه ورقگير اعمال ميشود.
3- فشار ايرپين (كوشن)

عدم تنظيم صحيح فشار پرس :

[image: ]


عدم تنظيم صحيح فشار پرس :
تنظيم فشارهای فوق در كيفيت قطعه بسيار مهم بوده و تاثير بسزايی در يک فرايند توليد پرسكاری دارد.
وظيفه تنظيم اين پارامترها برعهده تيم قالب بند و استادكار و سرپرست خط توليد ميباشد.
مبنای تنظيم اين فشارها ، كارت تنظيمات قالب وپرس ميباشد كه توسط واحد مهندسی تهيه ميگردد.  اين  تنظيمات با توجه به تاثير ساير پارامترهای موثر در فرآيند ميتواند در حد تلرانس اعلامی تغيير نمايد.

عدم عملكرد صحيح كوشن :
عدم عملكرد صحيح كوشن كه باعث عدم فشار يكسان ارپين بر سطح زيرين قالب ميشود ، ناشی از موارد زير ميباشد :
1- عدم كاليبره بودن كوشن
2- كثيفی سطح كوشن كه باعث عدم ارتفاع يكسان ايرپين و در نهايت فشار نامتقارن بر قالب ميگردد.
3- عدم  عملكرد  همسان  كوشن ، درپرسهايی كه دو كوشن متقارن دارند.

خرابی رايزرها (صفحات) كمكی پرس :
خرابی رايزرها عمدتا به دلايل زير ميباشد :
1- خوردگی  سطح  صفحه وعدم همسطحی نقاط مختلف آن
2- خوردگی  و دفرمگی سوراخهای محل ارپين كه منجر  به گرفتگی سوراخ و عدم حركت ارپين و يا لقی بيش از حد و عدم استقرار مناسب ارپين در محل مورد نظر ميگردد.

روغن ريزی و افت فشار پرس :
روغن ريزی پرس علاوه بر مشكل  ايمنی ، زيست محيطی وعملكردی برای پرس ، باعث  ميشود كه روغن در  داخل  قالب ريخته شده و باعث موج در قطعه گردد.
افت فشار پرس در هر يک از سيلندرها در پرسهای هيدروليک باعث عدم فشار صحيح و ايجاد موج و چروک و پارگی در قطعه ميگردد. مشكل اصلی در اين مواقع  تشخيص افت  فشار در سيلندرها قبل از دست زدن  به هر اقدام ديگر ( از  جمله اصلاح قالب) ميباشد.

تاثير ورق بر كيفيت عمل كشش
مشكلات ورق عمدتا از دو عامل ناشی ميشود : 
1- عوامل خارجی تاثير گذار بر ورق :
     شامل : خش ، دفرمگی و زنگ زدگی ، پوست پرتقالی و ...

2- عوامل شيميايی و خواص ساختاری ورق:
 الف) استحكام كششي ورق (UTS) : حداكثر تنش قابل تحمل ورق در عمل    كشش قبل از پارگي را استحكام  كششي مي نامند. هر چه ميزان استحكام كششي ورق بالاتر باشد ميزان بازگشت فنري بيشتروشكل پذيري كمتر ميشود.
ب) استحكام تسليم ورق (Yield) : حداكثر تنش قابل تحمل ورق در عمل كشش قبل از تغيير شكل پلاستيك رااستحكام تسليم مي نامند. هرچه ميزان استحكام تسليم ورق بالاتر باشد شكل پذيري كمتر ميگردد.
ج) درصد ازدياد طول نسبي در ورق (Elongation) : درصد ازدياد طول يك قطعه در اثر فرآيند كشش در جهت  مشخص  قبل  از پارگي  را Elongation يا درصد ازدياد طول  نسبي  مي نامند.  هر چه ميزان E بيشتر باشد ، شكل پذيري ورق دراثركشش بيشترخواهد بود.
د) (r) : رابطه ايست ميان كرنش ورق در يك جهت و  كرنش  در  جهت ضخامت
ه) (rv) : رابطه ايست ميان r در جهات مختلف : هرچه ميزان  rv  ورق بيشتر باشد ، ميزان شكل پذيري آن بيشتر ميباشد.


توجه :
بهترين جهت  بارگزاري ورق در  قالب كشش  در جهت نورد ورق ميباشد بطوريكه جهت نورد  ورق بايد  در جهتي كه  بيشترين  روندگي  ورق  وجود دارد ، قرار گيرد.

تاثير اپراتور توليد بر كيفيت عمل كشش

ايرادات واحد توليد(كارگري) تاثر گذار بر كيفيت خروجي عمل كشش به شرح زير مي باشد:
1- عدم بستن مناسب قالب :
الف) عدم تنظيم مناسب پارامترهاي پرس و قالب
ب) عدم تميز نمودن مناسب قالب در هنگام بستن قالب
ج ) عدم تميز نمودن صحيح ميز پرس
د ) عدم تميز نمودن صفحه كوشن و پين ريزي نامناسب
ه ) عدم بستن مناسب قالب به  پرس  شامل عدم رعايت اصول بستن پيچ ، عدم هم مركزي قالب و پرس و عدم استفاده از صفحه مناسب
2- عدم روغن زدن مناسب :
الف) عدم وجود وسايل مناسب روغن زني
ب) خستگي و عدم روغن زني كافي و مناسب
ج ) عدم يكنواختي روغن بدليل هم نزدن آن قبل  از مصرف
د ) عدم روغن زني مناسب  در محل  مناسب  و  عدم  رعايت تواتر روغن زني توسط اپراتور توليد
3- عدم استپ كردن مناسب ورق در قالب
4- عدم دقت در هنگام پروسه كشش در قالب :
الف) دو ضرب زدن باعث دفرمگي قطعه ويا پارگي آن ميشود.
ب ) توقف پرس در هنگام كشش و ادامه كار پس از توقف نيز باعث دفرمگي و پارگي قطعه خواهد شد.
5- كثيفي تجهيزات توليد :
 كثيفي  تجهيزات  باعث ايجاد نيش و قري و خط و خش در قالب و قطعه ميگردد.

- عدم دقت در برش قطعه عمل بلنك :
الف) لبه هاي تيز و پليسه دار قطعه بلنك باعث خرابي قالب و ايجاد خط و خش ميگردد.
ب) عدم روكش مناسب ورق  بعد  از  بلنك  قالب باعث كثيفي اطراف ورق شده و در قالب نفوذ نموده ، باعث ايجاد نيش و قري و خط و خش ميگردد.
[image: F:\ax\83-09-16\RIMG0038.JPG]

تاثير محيط توليد بر كيفيت عمل كشش
1- گرد وغبارموجود درفضاكه برروي سطح ورق،قالب وياروغن كشش نفوذ ميكند، باعث ايجاد خط وخش برروي قالب وقطعه توليد شده و بر كيفيت قطعه تاثيرمنفي دارد.
2- نگهداري ورق در شرايط نامناسب  باعث  زنگ زدگي  ورق شده و بر كيفيت قطعه و سلامت قالب اثر مستقيم دارد.
[image: ]


انواع ایرادات قطعات پرسی در هنگام تولید و چگونگی رفع آن
داغی و چگونگی رفع ان:
دراثر کاهش ضخامت ورق روی قطعه در حین تولید را داغی گویند.این پدیده به واسطه لقی کم بین سنبه و ماتریس رخ میدهد و رفع ان با پولیش دیواره سنبه و ماتریس به تناسب محل داغی خواهد بود
علت وچگونگی رفع موج وچروک:
ایجاد موج و چروک در قطعه می تواند علل مختلفی داشته باشد
الف)ممکن است فشار ورق گیر درحد مناسب تنظیم نشده باشد
 ب)ورق گیر سطح ابندی خوبی نداشته باشد
ج)ترمزها (Draw Bead)بطور مناسب در نظر گرفته نشده باشند(کنترل نرخ ورود ورق بداخل ماتریس)
د)خاصیت شکل پذیری زیاد ورق (نرم بودن)
رفع این نوع ایراد می تواند به کمک بررسی رفع یک یا چند عامل یاد شده در بالا صورت پذیرد
افزایش فشار ورق گیری می تواند در کاهش موج یا چروک موثر باشد در بعضی موارد کاهش  شیت در زیر Distance Block می تواند فاصله دو سطح ورق گیری راکاهش دهد ودر نتیجه نرخ ورود ورق بداخل ماتریس را می توان کاهش داد
استفاده از ترمز ها می تواند
در کاهش نرخ ورود ورق بداخل ماتریس کمک شایانی نماید .در این راستا از انواع DrawBead با توجه به نوع وچگونگی وج از بید های مربعی ,ذوزنقه ای ,و دابل بید (همانطور که در قبل توضیح داده شد)استفاده می شود
نرم بودن ورق علتی است که سبب موج و یا چروک می تواند با شد.این پارامتر را می توان به کمک هر یک از عوامل توضیح داده شده تحت کنترل در اورد
علت و چگونگی رفع پارگی و خط پاره :
خط پاره و پارگی نیز علل متفاوتی دارد که تقریبا عکس علل ایجاد موج و چروک می باشد. که می توان انها را به شرح زیر بیان نمود:
الف)زیاد بودن فشار ورق گیری
ب)تماس زیاد سطح ورق گیری
ج)درگیری بیش از اندازه
د)کم بودن خاصیت شکل پذیری(خشک بودن ورق)
ه)جهت نورد ورق در راستای کشش نباشد
به طور کلی می توان گفت رفع این ایرادات در گرو رفع یک یا چند علت از علل گفته شده در بالا می باشد که صرفا" با مشاهدات روی قطعه و بررسی وظعیت  وهمینطور تجربه فرد قابل حل می باشد
تنظیم فشار ورق گیری در گوشه های که به نظر می رسد ورق حالت اتو کشیده شده است و یا افزون شیت در زیر Distance Block می تواند را های اولیه ای باشد که بدون انجام کار بر روی سطح قالب انجام شود و منجر به گرفتن قطعه گردد افزودن شیت در ان نواحی هماتطور که در قبل توضیح داده شد یک تغییر شکل موضعی در نا حیه شیت گذاری شده در کفشک به وجود می اورد که سبب افزایش نرخ ورود ورق از ان ناحیه بداخل ماتریس می گردد و در نتیجه احتمال خط پاره یا پارگی را کاهش می دهد 
در مرحله بعدبررسی خاصیت شکل پذیری ورق خواهد بود که بر اساس مدارک ان می توان نظر داد این نکته نیز حائز اهمیت است که جهت نورد ورق باید در جهت و راستای کشش باشد در غیر اینصورت  بخصوص در قطعاتی که عمق کشش زیاد است احتمال پارگی افزایش خاهد یافت
گاهی اوقات سطح قطعه بیانگر تماس بیش از حد در ناحیه ورق گیری ویا در Draw Beadها می باشد که اگر با انجام مراحل قبلی مشکل بر طرف نشده باشد می توان از پولیش کاری در نواحی یاد شده و یا سنگ زنی انها استفاده نمود
لازم به ذکر است این سنگ زنی و پولیش کاری به منظور کاهش نقاط در گیری و یا یکنواخت کردن سطح در گیری می باشد که در این خصوص دقت لازم را باید مبذول داشت که بی دقتی در این خصوص نیاز به جوشکاری و ابندی در قالب را در پی خواهد داشت که عملا هزینه زیاد و صرف زمان زیاد را می طلبد 
در پارهای از موارد هنگامیکه  عمق کشش بسیاز زیاد است و روشهای مختلف جوابگوی این مشکل نباشد می توان از روانکارها استفاده نمود  در بعضی از صنایع پلاستیک به منظور کاهش اصطکاک و در گیری استفاده می نمایند تا با این روش احتمال پارگی را کاهش دهند و روش دیگراستفاده از روغنهای کشش می باشد که با زدن مقداری از انها به مکانهایی که در گیری بیشتری دارد اصطکاک در ان نواحی کاهش می یابد و به عبارتی نرخ ورود ورق افزایش یافته احتمال پارگی کاهش  می یابد

علت و چگونگی رفع پلیسه:
پلیسه باقی مانده و یا اضافه ورق برش داده شده در لبه برش می باشد که می تواند در اثر لقی کم و یا زیاد بین دو تیغه برش(دو طرف مقابل سنبه وماتریس)بوجود اید 
در اثر کم بودن این لقی پلیسه باریک,تیز,سوزنی وبراق را خواهیم داشت که سطح مقطع برش در قطعه  نیز براق خواهد بود ,در حالیکه لقی زیاد سبب ایجاد پلیسه بزرگ و ضخیم با سطح مقطع  برش کدر رنگ خواهد شد
تلرانس بین دو تیغه برای ورق های مورد استفاده در سالن تقریبا"باید حدود 0.5ضخامت ورق در نظر گرفته شود که روش رفع ان کنترل این لقی می باشد
عامل دیگرمی تواند لب پریدگی و یا شکست این تیغه باشد که به کمک جوشکاری محل شکست را اصلاح می کنند وسپس تیغه ها را با هم اب بندی می نمایند 
در خصوص جوشکاری تیغه ها می توان  اظهار داشت که جوش برق و ارگون هر دو امکان پذیر است  اما در خصوص جوش ارگون می توان به چند مزیت اشاره کرد:
1)منطقه تحت تاثیر دمایی جوش در جوش ارگون کمتر است  
2) به علت کم بودن منطقه تحت تاثیر دمایی جوش احتمال وجود شکست و تنش های پسماند در تیغه کمترخواهد بود
3)با توجه به کم بودن حجم جوش اب بندی تیغه در مدت زمان کمتری می تواند صورت پذیرد

علت و چگونگی رفع جا افتادگی :
اثر بر جستگی روی سطح قطعه  به علت نا صافی سطح قالب می باشد که این نا صافی می تواند در اثر وجود یک جسم خارجی روی سطح سنبه یا ماتریس و یا نا همگن بودن سطح از لحاظ سختی باشد
علت اول که نا صافی در اثر وجود یک جسم خارجی می باشد ممکن است دراثر کثیف بودن قالب تمیز نبودن ورق,چسبیدن یک قطعه به بلنک و یا هر جسم خارجی دیگر ایجاد شود
عامل نا همگن بودن سطح از لحاظ سختی زمانی مورد بحث خواهد بود که به هر علت ان ناحیه  مورد اصلاح قرار گرفته باشد مثلا بر اثر افتادن یک تکه ضایعات در داخل قالب  تعمیر کار قالب مجبور به جوشکاری  برق و یا گرفتن هوا گاز بر روی قالب باش 
این امر ماهیتا"در تناقض با روشهای تعمیر نمی باشد اما اگر دقت لازم صورت نگیرد بعلت ایجاد سختی متفاوت در دو ناحیه به هنگام پولیش کاری قسمت اصلاح شده (حال بر اساس انکه جنس محل یخت تر یا نرم تر باشد)مقعر یا محدب نسبت به محل های مجاور قرار می گیرد ودر نتیجه یک جا افتادگی در قطعه بوجود خواهد امد.علت دیگر ان ضریب حرارتی متفاوت این دو ناحیه (اصلاح شده یا اصلاح نشده)می باشد
اما بطور کلی رفع جا افتادگی از روش سنیاده زنی ,سنگ زنی,جوشکاری ,متال اسپری و گرفتن گاز بر روی قالب امکان پذیر خواهد بود که با توجه به نوع و چگونگی ان می توان استفاده نمود

علت خش و چگونگی رفع آن :
خش در قطعه به ساییدگی سطوح قطعه  به صورت خطوط نازک که با ناخن قابل تشخیص باشد گویند
خش می تواند در اثر مجود مک روی سطح ورقگیر و یا روی بید به داخل قطعه وارد شود .
این مک ممکن است اشکال در ریخته گری و یا جوشکاری  باشد که یا باید با سنگ زنی  ان قسمت را بر داشت و دوباره جوشکاری نمود ویا با سنباده و یا سنگ پولیش کاری کرد تا زبری سطح کاهش یابد  وبه حد مطلوب برسد. علت دیگر می تواند عدم سختی سطح باشد که در صورت امکان با سخت کاری سطحی ,می توان سختی مناسب را ایجاد نمود
ایراد دوخط شدن و چگونگی رفع ان:
دوخط شدن به مفهوم ایجاد یک خط اظافی در کنار خطوط فرم در سطح قطعه می باشد
علت بوجود امدن ان درست قرار نگرفتن قطعه در قالب می باشد که ممکن است در اثر تغییر مکان گیجهای قالب وشل بودن گیجها اتفاق بیافتد
ایراد شکست در قطعه وچگونگی رفع ان :
بوجود امدن یک پستی وبلندی در راستای یک خط روی سطح قطعه را شکست گویند
شکست علل مختلفی می تواند داشته باشد
_فشار زیادمکش
_نادرست عمل کردن جک پنوماتیک در مکانیزم قالب
_افتادن قطعه از روی لودر یا انلودر
_ورق گیر سطح قطعه را در بر نگیرد
_کم بودن فشار ورق گیر
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