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 اب است ممکنشده است و  تدوین فعلی تجربه و دانش اساس بر یابیعیب راهنمای این در موجود طلاعاتا

 . کند تغییر جدید تجربه و دانش به دسترسی

 یقدر تزر یمرجع اختصاص یکن به عنوان آاز  توانیو نم کندیصدق نم یتیهر فعال یبرا لزوماً اطلاعات این

  استفاده کرد.  یکپلاست

 

  

 توجه
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 حل راه علت تولید مشکل ردیف

1.  
 قطعه چسبیدن

 کویته به

 ایجکت نیروی برابر در مقاومت  

 ناکافی شدن خنک زمان 

 تزریق فشار کاهش  

 سطوح بررسی undercut  (هایی کهمدگیآبر یا فرورفتگی 

 (.دنکنمی جلوگیری قالب از قطعه خروج از

 خروج مناسب یهزاو از اطمینان 

 قالب سطح کردن تمیز  

 ایجکت هایپین تعداد افزایش 

 قالب دمای کاهش  

 قالب بودن بسته زمان افزایش 

2.  
 قالب نپر نشد

(Short shot)   

 قالب یا ذوب پایین دمای دلیل به افیکنا جریان 

 نامناسب طراحی ،( ورودیgate) کوچک و کانال 

 یکبار یانجر

 نامتعادل پرشدن 

 ناکافی تزریق (insufficient metering stroke) 

  دمای سیلندر و قالب افزایش 

  سرعت و فشار تزریق افزایش 

 ( افزایش سایز ورودیgate) 

 تنظیم بالانس هات رانر 

  مقدار تزریقافزایش 

 حفره  .3

 سرعت پایین تزریق 

  پایین  هولدفشار(holding pressure) 

  قالبدمای دمای ذوب یا پایین بودن 

 افزایش سرعت تزریق 

  هولدافزایش فشار (holding pressure) 

  قالبدمای دمای ذوب یا افزایش  

4.  

مدن آبه وجود 

  خطوط جریان

 )رگه(

 سرعت پایین تزریق 

 دمای پایین قالب 

 افزایش سرعت تزریق 

 ورودی مواد تعویض (gate)  و یا افزایش سایز محلgate 

 افزایش دمای قالب 

5.  
 سفید خطوط

 

 رطوبت بالای گرانول 

  جداشدن به علت حرارت دادن زیاد 

 کافیاراه هوای ن 

 گیر افتادن هوا در سیلندر 

 آلودگی 

  مناسب )متناسب با نوع خشک کردن گرانول در دمای

 مواد(

  باقی ماندن در کاهش زمان کاهش دمای سیلندر و یا

 سیلندر

  گاز گیر افتادنبررسی 

 ( افزایش فشار بکBack pressure) 

  بررسی آلودگی توسطPVC 

 جدول راهنمای کلی.1
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 حل راه علت تولید مشکل ردیف

 رد سوختگی  .6

 ِمواد ماندن باقی  حرارت بیش از حد و یا زمان طولانی

 درون سیلندر

 راه هوای ناکافی 

 سرعت بالای تزریق 

 کاهش دمای سیلندر 

 بررسی مسیر هوا 

 کاهش سرعت تزریق 

 آلودگی  .7
 آلودگی به وسیله مواد دیگر 

  خال سیاه 

  و جلوگیری از آلوده شدن  کار با موادحین افزایش دقت

 آن

 تمیز کردن سیلندر 

 ه()پلیس زائده  .8

 پایین (کلمپگیره ) فشار 

  هولدبالا بودن بیش از حد فشار تزریق یا فشار 

 سرعت بالای تزریق 

 ساییده شدن قالب 

 گیره )کلمپ( افزایش فشار  

  هولدکاهش فشار تزریق یا فشار (holding pressure) 

 کاهش زمان تزریق 

 تعمیر قالب 

 سینک و حفره  .9

  هولدپایین بودن فشار (holding pressure) 

 یک طرفهشیر  پاره شدن (non-return valve) 

 مواد بالشتک نامناسب میزان (improper cushion) 

  هولدافزایش فشار و زمان 

 افزایش دمای قالب 

 ورودی مواد (gate ) قالب انجام شود قسمت ضخیمدر 

  یک طرفهبررسی شیر 
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 شدن دیسف خوردن، ترک  .2-1

فشار بالای تزریق و یا تجمع در محل تزریق و  دلیلو سفید شدن در برخی نقاط، به  جزئی شکستگی، ترک خوردن

 شود. گیری شده، ایجاد میقالبقطعه  یا محل پران

 

 پیشنهادی حل راه دلیل بندی طبقه ردیف

 داخلی تنش قتزری دستگاه  .1

 ذوب یدما افزایش

 (Holding Pressure)  هولدفشار  زمان کاهش

 کاری خنک زمان افزایش

 قالب دمای افزایش

 قالب  .2

 پران سرعت کاهش پران بالای سرعت

 پران سطح
 پران پین تعداد افزایش

 پران قطر افزایش

  (plastics  Crystalline) بلورین هایپلاستیک از استفاده  مواد  .3

 

 

 راهنمای عیب یابی.2
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  مواد جت  .2-2

کوچک و یا تغییر ضخامت نازک به ضخیم ( gateکه ناشی از ورودی ) مواد مذاب نامنظمبه دلیل جریان  قطعه سطح

 بیند.آسیب می است، قالبکویته در 

 

 

 پیشنهادی حل راه دلیل بندی طبقه ردیف

 دستگاه  .1

 سیلندر و نازل دمای افزایش ذوب کم دمای

 تزریق نامناسب سرعت
 تزریق محل در تزریق سرعت کاهش

 (قالب ایمرحله چند زریقت)

 قالب  .2

  (gateورودی مواد ) بزرگ کردن (gate) تزریق محل کوچک سایز

  (gateورودی مواد ) محل تغییر تزریق نامناسب محل

 قالب دمای افزایش قالب کم دمای

 

  

 جت مواد

 رد در محل ورود مواد

 نرمال

 رد مواد

 سرعت بالا

 سرعت پایین
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 به وجود آمدن خطوط جریان )رگه( .2-3

 شود. گیری شده ایجاد میمذاب روی سطح قالب موج دار به دلیل تزریق نامناسب موادا ظاهرسطح یک 

 

 

 

 پیشنهادی حل راه دلیل بندی طبقه ردیف

 دستگاه  .1
 ایمرحله چند تزریق تنظیم با شرایط بهبود تزریق نامناسب سرعت

 نازل و سیلندر دمای افزایش تزریق نامناسب ذوب دمای

 قالب  .2

 قالب دمای افزایش قالب نامناسب دمای

 رانر هات کردن بالانس رانر هات نبودن بالانس

 gate یدهانه افزایش (gate) تزریق محل کوچک سایز

 

 

  



 

 11از  7صفحه  

 یابییبع یراهنما

www.medpip.com 

 سفید خطوط و رگه .2-4

 شوند.ایجاد می تفکیک مواد و محبوس هوای رطوبت،هستند که به دلیل قطعه سطح مشکلاتی در رگه و خطوط سفید 

 ای( جریان جهت در معمولاً) به صورت اسپری شده ای رنگی هستند که معمولاًیا نقره سفید علائم سفید، هایرگه

 ، وجود دارند.شده گیریقالب قطعات در ،حباب

 

 پیشنهادی حل راه دلیل بندی طبقه ردیف

 دستگاه  .1

 قیف درون رطوبت
 قیف دمای کردن چک-

 در قیف ترک و شکستگی کردن چک-

 ماردون سیلندر درون محبوس هوای

 (L/D) ماردون تغییر

 (Back pressure) بک فشار افزایش

 ماردون سرعت و  (Suck back) عقب به مکش کاهش

 قالب  .2

 قالب کننده خنک کردن چک کننده خنک مسیر در نشت

 قالب رسوب
 قالب سطح کردن تمیز-

 قالب برای هوا راه ایجاد-

 مواد  .3

 مواد بودن مرطوب

 کن خشک کردن چک

 کن خشک دمای و زمان افزایش

 مواد انبار و بندی بسته کردن چک

 سیلندر مناسب دمای حفظ هاافزودنی و رزین شدن جدا
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 هاحفره .2-5

مواد در حین  )شیرینک( جمع شدن آن دلیلدهد. رخ می گیری شدهقالب قطعه این مشکل غالبا در بخش ضخیم

 که با حفظ فشار جبران نشده است. استخنک شدن 

 

 

 

 پیشنهادی حل راه دلیل بندی طبقه ردیف

 دستگاه  .1

 ذوب دمای کاهش ذوب بالای خیلی دمای

 (holding pressure) ناکافی لدوه فشار
 تزریق فشار افزایش-

 هولدفشار  زمان و دما افزایش -

 تزریق سرعت کاهش تزریق بالای خیلی سرعت

 قالب طراحی  .2

 قالب دمای افزایش قالب کم خیلی دمای

 به قسمت ضخیم تزریق محل تغییر تزریق نامناسب محل

 تزریق محل سایز افزایش تزریق محل کوچک سایز
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 (شدن پوست پوست)  شدن لایه لایه .2-6

 دهد.رخ می روی یکدیگر هالایه قرارگیری مناسببه دلیل عدم پوسته پوسته شدن سطح قطعه 

 

 

 پیشنهادی حل راه دلیل بندی طبقه ردیف

 سطح در پلیمرها نامناسب جهت دستگاه  .1

 تزریق سرعت کاهش

 قالب دمای افزایش

 (gate) ورودی مواد بررسی

 قالب در محلی گرمای قالب  .2
 قالب دمای کاهش-

 تزریق سرعت کاهش-

 ندباش نداشته تداخل اولیه مواد و رنگ مستربچ شود چک آلودگی مواد  .3
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 (Sink Mark) مارک سینک .2-7

است که با حفظ فشار سرد شدن مواد علت اصلی آن آید. مواد بوجود می )شیرینک( شکل به دلیل جمع شدگیماین 

 شود.جبران نمی

 

 ،به دلیل شیرینک مواد. شودنیز شناخته می  " heat marks "و  "shrink marks "های که با نام مارک سینک

 به ویژه در قسمتِ مقابل بخشی که ضخامت افزایش یافته است. ود.رسطح قطعه به داخل فرو می

 

 

 

 

 پیشنهادی حل راه دلیل بندی طبقه ردیف

 تزریق قالب نامناسب شرایط دستگاه  .1

 تزریق فشار افزایش

 (holding pressure) هولد فشار افزایش

 دنش خنک زمان افزایش

  دستگاه (Check Ring) بررسی حلقه چک 

 قالب  .2
 خنک مسیر نبودن یکنواخت

 کننده

 ، چک شود.کننده خنکمسیر 

 بخش ضخیم قطعه() ورودی مواد تغییر

 اسپرو سایز و تزریق محل کردن بزرگ

 اصلاح طراحی قطعه )کاهش ضخامت( _ طراحی  .3
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 جوش خط .2-8

 شود. خنک می . مواد مذاب قبل از جوش خوردن به همآیدبه وجود میپُر نشدن قالب  به دلیلاین مشکل 

در اثر برخورد مواد به هسته، چند جریان (  در مسیر مواد مذاب وجود دارد. coreهسته ) ،کویته کردن پر فرآیند در

 پیوندند تا زمانی که کویته پر شود.های مختلف مجددا به هم میجریانشود. سپس مختلف مذاب ایجاد می

کند. ضعیف بودن خط جوش به این علت است که های مختلف، یک خط جوش ضعیف را ایجاد میاتصال جریان

خط کنند و این مواد در محل ( را حمل میاسپری قالب) کننده روان، هوا، رطوبت و مواد های مختلفِمعمولا جریان

 رسند.جوش به هم می

 

 

 پیشنهادی حل راه دلیل بندی طبقه ردیف

 جوش خط در مواد کافینا چسبندگی دستگاه  .1

 تزریق سرعت افزایش

 قالب دمای افزایش

 Over Flowایجاد 

 جوش خط محل در هوا راه ایجاد

2.  

 مواد تزریق محل تغییر _ قالب
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 شدن پوسته پوسته یا و سیاه خال .2-9

 .استدار شدن مواد در سیلندر تجزیه مواد و یا کربن و دلیل آن آیددر سطح بوجود میاین مشکل 

 

 

 پیشنهادی حل راه دلیل بندی طبقه ردیف

 دستگاه  .1

 ماردون آلودگی

 سیلندرو  ماردون تمیزکردن-

 کننده تمیز مواد از استفاده-

 کنید چک را ماردون انتهای و ابتدا

 دهید تغییر را نازل طول نازل نامناسب طول

 کنید چک را ذوب یواقع دمای ذوب زیاد خیلی دمای

 یدکن استفاده سیلندرظرفیت  % 25-65  از سیلندر ظرفیت

 دهید کاهش را ماردون سرعت ماردون بالای خیلی سرعت

 کنید چک را رانر هات ترموکوپل رانر هات دمای صحیح کنترل عدم قالب  .2

 مواد  .3

 کنید چک را مواد مواد آلودگی

 دکنی چک را آسیابی مواد یا آسیاب یتیغه مواد آسیاب آلودگی
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 سیاه خط و رگه .2-01

  تفکیک شدن موادشکل سطح به دلیل م

 

 

 پیشنهادی حل راه دلیل بندی طبقه ردیف

 دستگاه  .1

 ماردون آلودگی

 سیلندر و ماردون تمیزکردن-

 کننده تمیز مواد از استفاده-

 انتهای ماردون را چک کنیدابتدا و 

 طول نازل را تغییر دهید نازل نامناسب طول

 کنید چک را ذوب یواقع دمای ذوب زیاد خیلی دمای

 دکنی استفاده سیلندرظرفیت  % 25-65  از سیلندر ظرفیت

 دهید کاهش را ماردون سرعت ماردون بالای سرعت

 کنید چک را رانر هات ترموکوپل رانر هات دمای صحیح کنترل عدم قالب  .2

 مواد  .3

 کنید چک را مواد مواد آلودگی

 کنید چک را آسیابی مواد یا آسیاب یتیغه مواد آسیاب آلودگی
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 تجمع مواد  .2-00

 گیری شده قالب قطعهتجمع مواد )قلنبه( در سطح 

 

 

 پیشنهادی حل راه دلیل بندی طبقه ردیف

 سیلندر ونردز گا دستگاه  .1

 (Decompression Length) سازی فشرده طول کاهش

 کنید چک را نازل دمای-

( را کاهش retention time)در سیلندر باقی ماندن زمان  -

 دهید

 کنید چک را مواد رطوبت جذب میزان

 هوا راه شدن مسدود قالب  .2
 کنید چک را هوا راه و عمق تعداد

 کنید تمیز را (core) هسته پین دریچه و جداسازی خط

 هاافزدونی و مواد شدن جدا مواد  .3
 کنید چک را سیلندر دمای

 سیلندر در نگهداری زمان کاهش
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 سوختگی .2-02

 هوا و گاز درون قالب فشرده شدنشکل سطح به دلیل م

 

 

 پیشنهادی حل راه دلیل بندی طبقه ردیف

 دستگاه  .1

 (Back Pressureفشار بک ) افزایش گیر افتادن گاز درون سیلندر

 ذوب دمای کاهش ذوب زیاد خیلی دمای

 تزریق فشار کاهش تزریق زیاد خیلی فشار

 گاز و هوا افتادن گیر قالب  .2
 کنید چک را هوا راه-

 کنید بزرگ را هوا راه-

 فرار  بسیار مواد مواد  .3

 تزریق دمای کاهش

 .شوداستفاده می که هاییروان کننده و اسپری میزان کاهش
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 )پلیسه(  زائده .2-03

 ساز لمشک است ممکن. چسبدمی شده گیری قالب قطعه به شدن جدا زمان که است پلاستیک از نازکی لایه :پلیسه

 .شود برداشته استفاده از قبل باید و شود

 حال در مواد هنوز دیگر طرف در و شده فشرده حد از بیش مواد طرف یکدر  که زمانی: مواد حد از بیش بارگیری

 . است بارگیری

 
 

 پیشنهادی حل راه دلیل بندی طبقه ردیف

 دستگاه  .1

 ذوب زیاد خیلی دمای

 کنید چک را ذوب صحیح دمای

باقی ماندن درون سیلندر  زمان

(retention time)  کاهش دهیدرا 

 کم یگیره نیروی

نیروی گیره دستگاه کافی نیست. از 

دستگاهی استفاده کنید که نیروی گیره 

 بالاتری دارد.

 زمان نامناسب جداسازی قالب  .2

 را( holding pressureهولد ) فشار

 .کاهش دهید

 کنید اصلاح را قالب

 مذاب پایین یویسکوزیته مواد  .3

 کنید چک را مواد رطوبت مقدار

( lot numberمواد با سری تولید )

 متفاوت را تست نمایید.
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 فایبرگلاس هایرگه .2-04

ه وجود ب یشهش یافشده با ال یتتقو یها یکپلاستاستفاده از که به دلیل  شده گیری قالب قطعاتدر  سطح مشکل

 آید.می

 

 

 پیشنهادی حل راه دلیل بندی طبقه ردیف

 دستگاه  .1

 بالای ذوبدمای 
 دمای واقعی ذوب بررسی شود

 کاهش زمانِ ماندن مواد در سیلندر

 است پایین خیلی کلمپ نیروی
 اردد بیشتری کلمپ نیروی که دیگری دستگاه با تزریق دستگاه

 شود جایگزین

 زمان نامناسب جدا شدن قالب  .2
 ( holding pressureهولد )کاهش فشار 

 قالب اصلاح

 ی پایین مذابویسکوزیته مواد  .3
 .کنید بررسی را رطوبت میزان

 ( متفاوت را تست نمایید.lot numberمواد با سری تولید )
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 حفره و چاله .2-05

 در سطح قطعه کوچک های منظم و نامنظمحفره

 

 پیشنهادی حل راه دلیل بندی طبقه ردیف

1.  
 دستگاه

 

 شده محبوس گاز
 تزریق دمای کاهش

 (back pressure)فشار بک  افزایش

 تزریق سرعت افزایش پکینگ پایین سرعت

 نامناسب پکینگ

 ( holding pressureهولد )  فشار و زمان افزایش

 مذاب صحیح دمای حفظ

 قالب دمای افزایش

 جلوگیری از پکینگ بیش از حد

 قالب  .2

 خوردگی و ساییدگی
 (gate)ورودی مواد  محل تغییر-

 هاکویته دهیپوشش-

 قالب رسوب
 (gateورودی مواد ) محل تغییر-

 هادهی کویتهپوشش -

 مواد  .3
در اثر مواد  خوردگی

 افزودنی

 قالب و مواد تناسب کردن چک

 قالب جنس تغییر-

 قالب سطح دهی پوشش-
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