
آشنایی با اجزاء قالب تزریق پلاستیک و
(قسمت دوم)مفاهیم آن 



همانطور که در شکل ذیل مشاهده می شود یک قالب عمومی با•
.نمای مورد نظر نمایش داده شده و اجزاء آن معرفی گردیده 
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Returner pin
عقب بر صفحه پران

Secondary pillar
پل کمکی

پین پران

Ejector pin

Angle Ejector slider
کشویی پران کج

Angle Ejector
پران کج

Ejector guide pillar
راهنمای صفحه پران

Ejector guide Bush
بوش راهنمای صفحه پران



Ejector system: پران و اجزای تشکیل دهنده–ذ
ردن قطعه وظیفه این بخش جدا ک. یکی از مهمترین اجرائ قالب سیستم صفحه پران و اجزای تشکیل دهنده آن می باشد 

. شکل گرفته از محفظه تشکیل جنس قالب می باشد
:اجزای تشکیل دهنده شامل 

Ejector plateصفحه پران -1
Ejector back plateصفحه پشت پران -2
Guide pillarمیل راهنمای صفحه پران -3
Returner barعقب بر صفحه پران -4
Springفنر برگشت -5
Gas Springفنر گازی -6
Stopperمحدود کننده کورس حرکتی -7
Spacerفاصله انداز -8
Machine ejector connectorواسطه پران ماشین تزریق -9

صفحه پران مجهز به جک هیدرولیک-10
Hydraulic balancerبالانسر جک هیدرولیکی -11
Ejector pinمیل پران -12
Ejector sleeveبوش پران -13
 Angle ejector sliderپران کج و اسلایدر پران کج -14
Blade ejectorپران تیغه ای -15
بازویی پران دو مرحله ای-16

پران گیربکسی-17



:پرانصفحه-1
هندهدتشکیلاجراءوهاپرانکلیهگیریقرارمحلصفحهایننماییدمیمشاهدهزیرتصویردرکههمانطور

تحکاماسبهنیازیوشودمیساختهقیمتارزانوپستفولادازصفحهاینعموماً.باشدمیقالباندازبیرون
.باشدمیذیلقراربهنیزآنضخامتوشدهانتخابST37ازقالبازبخشاینجنساغلب.نداردزیادی

ضخامت لاتصاپیچ
صفحه پران

ضخامت صفحه 
سایزبدنه قالبپرانپشت

M812 mm17 mm95x95 to 296x296

M1022 mm27 mm346x346 to 546x546

M1227 mm46 mm596x596 to 796x796

واصلیهایپلمابینفضایابعادبهتوجهبا
هایقالباولدرقسمتکهشدهتعریفرابطه
یعرضبعد،گردیدعنوانپلاستیکتزریق
.گرددمیتعریفذیلقراربهپرانصفحه

ولطبرابرطولیبعدکهداشتتوجهبایستی
اینرتغییبهنسبتعنوانهیچبهوبودهقالب
.ودنماقدامنبایستیآنشدنکوچکجهتبعد

T-(1 to 2)=عرض صفحه پران



:پرانپشتصفحه-2
محلهموهاپرانمیلکردنمهاردرهمپرانبندپشتصفحهنماییدمیمشاهدهزیرتصویردرکههمانطور
نسجازوبودهتربیشپرانصفحهازعموماًصفحهاینضخامت.میباشدپرانصفحهراهنمایازبخشیاستقرار
کردنجداجهتکهمواردازبعضیدروCK60-CK45ازمعمولاًپرانپشتصفحهجنس.باشدمیترسخت
میشوداستفاده2312مانندترمرغوبفولادباپرانصفحهازباشدمیزیادیاندازبیروننیرویبهنیازقالبازقطعه

اعثبپرانپشتصفحهجنسنادرستانتخابوبودهپرانصفحهداخلبههاپراننفوذعدمجهتاستفادهعلت.
.شدخواهدقطعهکیفیبرسطحاثراتیایجادوهاپراننشینیعقبایجاد

بدنه اصلی قالب

پل قالبپل قالب

کفشک متحرک

صفحه پشت پران
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:پرانصفحهراهنمایمیل-3
میهاستفادراهنمامیلعنوانبهپرانصفحهبرعقبمیلهازقالبسازانکهشودمیمشاهدهمواردازبسیاریدر

قادرچگاههیخوداستقرارمحلباروانوجذبانطباقعدموبوشنداشتنبدلیلبرعقبمیلهاینکهازغافلنمایند
مانندیمشکلاتدچارهاپرانکلیهمدتکوتاهدرونبودهقالببدنهبهنسبتپرانصفحهنگهداشتنتوازیبه

وقطعهیکیفافتبهمنجرخودعبوریسوراخوپرانمابیندرپلیسهایجادلذاوشدهمجازغیرلقییاوگیرپاژی
مینهکهشدخواهدتولیدمدارازقالبشدنخارجازودیدگیآسیببهمنجرپاژیگیروجودیاوشدخواهدقالب

عددهارچوجودبالادرشدهیادمواردازگیریجلومنظوربه.باشدمیاهمیتحائزوموثربسیارانبوهتولیددرامر
جدولمطابقبایستیوبودهالزامیپرانصفحهبرایراهنمابوشوراهنمامیل
.گرددتعبیهقالبدر40



طرح های مختلف در استقرار میل راهنمای صفحه پران



قالبطراحیدرنظرراموردوابعادجستبهرهقالبراهنمایمیلبهمربوطروابطازتوانمیراهنمامیلقطربهتوجهبا
.دادقراراستفادهمورد

:روابط میل راهنما و بوش راهنما صفحه پران 

a

d4 d1 d3

k

L

e

s2



=S2ضخامت کفشک متحرک

G  mm
e  

mm
K  

mm
S1 

mm
S  

mm
d4 

mm 
d3 

mm
L   

mm
d1 

mm
سایزبدنه قالب

18106S2-k-115161427Φ1095x95  to 125x156

24106S2-k-115221827Φ14156x156  to  196x396

28106S2-k-118262244Φ18246x246  to  246x496

32208S2-k-122302644Φ22296x296  to  346x596

422510S2-k-130403660Φ30396x396 to  546x596

532510S2-k-135514660Φ38596x596 & Over

:جدول ابعاد میل راهنما و بوش راهنما ی صفحه پران بر حسب ابعاد قالب



راهنمابهمجهزانپرصفحهبایستیباشدمیپرانصفحهمکانیزمدارایکهپلاستیکیتزریققالبهراینکهبهتوجهبا
کسبمنظوربهلذا.بودخواهدبرخوردارخاصیاهمیتازراهنمامیلاستقرارمحلشدنمشخصالزام،باشدشده

.جستبهرهراهنمامیلنصبجهتزیررابطهازبایستمیپرانصفحهراهنمایکردعملازراندمانبهترین

:محل قرار گیری میل راهنما در صفحه پران

S = d1+1

d1



:میل عقب بر صفحه پران-4
کلیهراندنعقبنتیجهدروپرانصفحهراندنعقبجزاینظیفهو.باشدمیهابرعقب،پرانصفحهلاینفکجزء
.باشدمیپراناجزاءوهاپران

45سختیبا2343–2344-نقرهمیلازقطعهاینجنساصولاً HRCگرددمیاستفاده.
روانوجذبقانطباپرانصفحهدرولیکنباشدداشتهقالببدنهبهنسبتآزادکاملاًانطباقدارایبایستیقطعهاین

.باشدداشتهزیرشکلمطابقمحوری
وصافاملاًکسطحبایستیمیلهنشیمنمحلنمودرعایتبرعقبمیلطراحیدربایستیکهمواردیمهمترینازیکی

.نمایندلمسرامقابلسطحهمزمانهابرعقبتماسسطوحکلیهقالبشدنبستههنگامدروبودهپرانصفحهموازی

A 0.02

+1 to 2 

+0.05
H7

g6
+1



K  mmd2 mmd1 mmسایزبدنه قالب

516Φ1095x95  to 125x156

720Φ12156x156  to  196x396

722Φ16246x246  to  246x496

826Φ20296x296  to  346x596

1032Φ25396x396 to  546x596

1040Φ32596x596 & Over

.ابعاد میل عقب بر بر حسب ابعاد قالب از جدول ذیل قابل استفاده می باشد

d1d2

k



گیریقراراستمسلمکهآنچه.داردبستگیقالبآبندیسطوحوتصویرسطحوفرمبهبرعقبمیلگیریقرارمحل
بهنیروالاعمعملکرد،هنگامکهگیردقرارپرانصفحهازموقیتیدروبودهمناسبتقارندارایبایستیبرعقبمیل
.نگرددپرانصفحهتوازیشدنخارجباعثوگرددپخشپرانصفحهسطحدریکنواختطور

کهاشدبمیپرانصفحهراهنمایمیلبهمکانتریننزدیکبرعقبمیلگیریقرارمحل:همیشگیاصلیکطوربه
رابرعقبموقیتبایستیقالبطراحیهنگامدرلذا.شدهدادهنمایشاستانداردصورتبهبرعقبمکانبعدصفحهدر

شودمتوجهطرحتکمیلازبعدطراحکهنباشدآنطورونمودoptimizeقالبآبندیسطحوقالببدنهسایزباهمواره
احتمالوودهبدورهاراهنماازکهنمایدانتخابرامکانینتیجهدرنداشتهبرعقباستقراربرایمناسبیمکانوفضاکه

.باشدداشتهوجودپرانصفحهبههمگونغیرهاینیروایجاد
.شده،آوردهباشندمییکنواختویکنواختغیرهایبرعقبدارایکههاییقالبازنمونهدوزیردر

قالب دیاق با عقب بر هم سطح و یکنواخت

واختقالب محافظ با عقب بر غیرهم سطح وغیر یکن



گذاشتهاثراستترپستفولادجنسازکهقالبپاکترویبرتواندمیبرعقبتماسمحلمواردبرخیدرکهآنجااز
سطحرمگیدفباعثمروربهباشدنیازبرعقبتوسطبرگرداندنجهتزیادینیرویپرانصفحهسنگینیبدلیلیاو

ابلمقنقطعهدردقیقاًلذا،میگرددپرانصفحهبههمگونغیرنیرویاعمالبهمنجرکاملتماسعدموشدهتماس
.گرددمیعملزیرشماتیکصورتبهحالتایندرومیشوددادهقرارفولادیسندانبر،عقب

قالببدنهدرلقیباشدهجاسازصورتبهوبودهراکول50تا45حدودسختیبا2379فولادازسندانجنسعموماً
.شودمیدادهقرار

سندان عقب بر



Pull back Springفنر برگشت -5

:منظوربههاقالبازبسیاریدر
.تزریقدستگاهپرانجکازاستفادهبدونپرانصفحهبرگشتازاطمینان-1
(هیدرولیکیپرانصفحه)نباشدنیازهیدرولیکینیرویپرانصفحهبرگشتجهتکهصورتیدر-2
.پرانصفحهراندنعقبوقالبشدنبستهنیرویازاستفادهعدم-3
.شدباپرانصفحهرفتنعقببهنیازهاپرانبامتحرکاجزائبرخوردعدممنظوربهقالبشدنبستهازقبل-4

.گیرندمیبهرهپرانصفحهبرگشتجهتفنراز،عموماً
.گرددمیاستفادهزیرشکلمطابقفنراستقرارجهتمحلآنازوشدهتعبیهبرعقبمحلدربرگشتفنر

ک
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ک 

فش
ک

ان
پر

ت 
پش

ه 
فح

ص

ان
پر

ه 
فح

ص

عقب بر

پاکت متحرک

فنر برگشت



:برگشتفنرانتخابروش
.گرددمیانتخابشدهانجاممحاسباتونیازفراخوربهوبودهاستاندارداجزاءجزوفنرمیدانیدکههمانطور

قطرهمایستیبفنرداخلیقطر،لذاباشدبرعقبموقعیتدربایستیفنرنصبمحلآنکهدلیلبهاستمسلمکهآنچه
مراجعهنیزهابرعقبابعادبهمربوطجدولبهبایستیفنرازاستفادهجهتمنظورهمینبه.شودانتخاببرعقبمیله
.نمود

.استذیلقراربهکهداردکنندهتعییننقشدیگرعامل3هافنرانتخابدر
فنرسختی-1
انتظارموردشویجمعمیزان-2
فنرمقطعسطح-3
فنرندگانفروشاکثروگرفتهصورتمناسبیبندیطبقهسازیقالبصنعتدرمصرفموردهایفنرسختیبحثدر
فنرنوعاستانداردمراجعبهرجوعباتوانمیمحاسبهحیندرلذا.اننمودهعنوانرافنرسختیخودهایکاتالوگدر

.گرددمیمشخصفنربندیرنگبافنرسختیظاهریصورتبهاصولاً.نمودانتخابرانظرمورد
رنگووسطمتسختیقرمزرنگ-کمسختیآبیرنگ–کمخیلیسختیسبزرنگ:ستاکاستاندارددرمثالعنوانبه

بالاسختیزرد
طول%10پرانصفحهبودنعقبهنگامدرتاگرددانجامنوعیبهبایستیطراحینیزفنرشویجمعمیزانبحثدر

.شودفشردهفنرطول%30الی%25حداکثرپرانصفحهتحریکباوباشدشدهفشردهفنرآزاد
:مثال
12mmبرعقبقطر

50mmپرانصفحهحرکتمیزان

100میلیمتر50میزانبهشدنفشردهازبعدنیازموردنیروی kg



راطولیسپسودادهقرارنظرمدرااستمیلیمتر12.5آنداخلیقطرکهفنریاستانداردجدولبهمراجعهبا

درقطعا  .نمایدمیایجادراکیلوگرم100معادلنیروییمیلیمتر50میزانبهشدنفشردهباکهکنیممیانتخاب

کنیممیانتخابایدستهآنازلذاوبودهمتفاوتهمباحاصلهنیرویوفشردگیمیزانمختلفهایبندیدسته

.بودخواهدفنرانتخاببهترینرنگآبینوعازمیلیمتری203طوللذا.باشدترنزدیکماخواستهبهکه

96معادلنیروییمیلیمتر61حدودشدنفشردهبامذکورفنرشدخواهدمشاهدهاستانداردجدولبهتوجهبا

طراحیحیندرلذا.میباشدشوجمع%30درمحدودهنیزشوجمعمیزاناینکه.کردخواهداعمالراگرمکیلو

.گیردقرارعقبموقعیتدرپرانصفحهتاشدهفشردهمیلیمتر10حدودفنرآزادطولبایستی

:فنرمقطعسطح

توجهبایستیالذ.میباشندمستطیلمربعمقطعدارایعموما  پلاستیکتزریقهایقالبدراستفادهقابلفنرهای

ازینبایستوبرمیدارندتاباصطلاحا  وشدهخارجخودازمحورنیرواعمالباگردمقطعهایفنرکهداشت

.نموداستفادهپلاستیکقالبدرهافنرنوعاین



Gasگازیفنر-6 Spring
خوداولیهیتموقعبهپرانصفحهبرگرداندنمنظوربهقبلقسمتدرشدهگفتهفنرهایمانندبهنیزگازیفنرهای

آنرکتحطیدرپرانصفحهبهواردهنیروییکنواختیمیزانمعمولیفنرباوسیلهاینتفاوتتنها.باشدمی
.داردیکنواختعملکردینیزبلندهایکورسطولدرکهمیباشد

نیرویدنشاضافهکهشرایطیدرومیابدکاهشیاافزایشآننیرویفنرفشردگیمیزانبامیدانیدکههمانطور
.گرددمیاستفادهگازیفنرازگرددپرانصفحهدرمشکلاتبرخیبهمنجرپرانصفحهعملکرددرهنگامفنر

گازیفنرعملکردلمسجهتمناسبمثالیاستیشنویاونهایخودروعقبصندوقدربگازیهایجک
سقوطبازکاملاًحالتدردربنهوبودهثابتواردهنیروی،دربحرکتیمسیرکلطولدرکهبینیدمیومیباشد
.میباشدسنگینشدنبازهنگامدرنهومیکند



Stopperمحدود کننده کورس حرکتی -7

افزایشکهپراابدیافزایشمعینیمیزانازنبایستیفنرفشردگیگردیدعنوانبرگشتفنربخشدرکههمانطور

نظیماتتخطایازگیریجلوجهتتمهیداتیمیبایستلذاوشدخواهدفنرعمرآمدنپایینبهمنجرفشردگی

فضایاتالزامیستچهکهگرددمطرحسؤالاینشایدطرفیاز.اندیشیداوپراتورتوسطپرانصفحهکورس

حطراکهاینجاستدرجواب.شودگرفتهنظردرنیازموردکورسمیزانازبیشترپرانصفحهکورس

درتواندمیکهجزئیبهترینلذاونمایدطراحیدستگاهقالبگیرحداکثروحداقلمبنایبرراقالبمیبایست

بهمنجریجهنتدرکهبودهقالباصلیهایپلکندایفادمؤثرینقشهزینهافزایشبدونقالبضخامتافزایش

نظیمتجهتراهاییکنندهمحدودبایستیحال.شدخواهدپرانصفحهحرکتیکورسفضایمیزانافزایش

ایاندازهیکهایاستوانههااستپر.میگویندStopperآنهابهکهنظرگرفتدرپرانصفحهحرکتیکورس

زیرشکلرد.کنندمیتبعیتکمکیهایپلدرشدهذکرقوانینازوشدهنصبپرانصفحهرویبرکههستند

.شدهکشیدهتصویربهاستپرازاینمونه

Stopper



آنچه.ارددبرهاوعقبهاراهنمامیلوهاپرانمابینفضایبهبستگیپرانصفحهرویاستقراراستپرهامحل

وزریقتدستگاهجکاثرمحلبهاستپرهابودن،نزدیکدادقرارنظرمدبایستیاستپرهامحلتعییندرکه

.آنهاستموقعیتتقارن

.شودگرفتهنظردرعدد4حداقلبایستیاستپرهاتعدادحالتایندر

نقطه اثر نیروی

جک صفحه پران

Stopper



Spacerفاصله انداز -8

عدمچراکهدنموایجادمناسبیفضایمتحرککفشکوپرانپشتصفحهبینکهداشتنظردربایستیهمواره

.باشدمیزیرقراربهکهشدخواهدقالبپرانسیستمدربروزمشکلاتیباعثقسمتدوبینفاصلهوجود

قعیتمودرکاملپرانصفحهنتیجهودرشدهپرانصفحهپشتدرغباروچربیتجمعمنجربهفاصلهعدم-1

.ماندخواهندبالاترجنستشکیلسطحازهاپرانوگیردنمیقرارخودحرکتیکورسابتدای

خواهدندهکنتسهیلنیزروغنوشدهمتحرککفشکوپرانصفحهمابینهوایتخلیهبهمنجرفاصلهعدم-2

پرتابپرانفحهصنتیجهدروکردهپیداافزایشپراننیروچسبندگیبدلیلپرانصفحهحرکتابتدایدروبود

.میگردد

پشتدرگردهچهارعددصورتبهآنهاموقعیتوبودهاندازفاصلههایدیسکعهدهبهفاصلهاینایجادوظیفه

.باشدمیذیلدرشدهتعریفقطرمطابقوبرهاعقب

.باشدمیراکول52±2سختیباو2767جنسازاندازهافاصلهاینجنس



بکفشک متحرک قال

صفحه پشت پران

صفحه پران

Spacer Spacer

H7

k6

تیپ های مختلف فاصله انداز
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دانتوپی پران برگر

یتخار تثب

.تزریقدستگاهپرانهیدرولیکیجکبهپرانصفحهاتصالجهتایستوسیلهبرگردانپرانواسطه
1+حددرلقیدارایمحورحولولیکنباشدلقیبدونطولیراستایدربایستیقطعهاین to .باشدداشته2+

امکانلقیوجودعدمصورتدروبودهاتصالواسطهمحوروجکمحورشدنهمراستامنظوربهمحوریلقیوجود
بایستیماً الزاواسطهپیچشدنبستهمنظوربهواسطهقطعه.داشتنخواهدوجوداتصالواسطهبهجکمحورشدنبسته
ازعموماًقطعهاینجنس.آمدخواهدبعملممانعتآنچرخشازتثبیتخارتوسطلذاباشدنداشتهچرخشامکان

CK45یاوCK60گرددمیانتخاب.

Machine ejector connectorواسطه پران ماشین تزریق -9



صفحه پران مجهز به جک هیدرولیک-10
شدهگیریقالبقطعهکردنجداوظیفهپرانپشتصفحهوپرانصفحهشددادهتوضیحقبلهایقسمتدرکههمانطور

.دارد،شدخواهددادهشرحنیزبعدهایقسمتدرکهدیگریاجزایوپرانهایپینباراجنستشکیلمحفظهاز
بهطولبتنسکهزمانیدرولیکنگیردمیصورتتزریقدستگاهپرانجکتوسطکردنپرانعملمواردازبسیاریدر

یاوندکپیداتولیدقابلیتمختلفهایدستگاهرویقالبتاباشدنظردرکهزمانییاوL>3xWپرانصفحهعرض
هایکجازباشدزیادیهیدرولیکینیرویبهنیازآنرویشدهنصبهایمکانیزموپرانصفحهسنگینیبدلیل

.میگیرندبهرهپرانصفحهدرآوردنبحرکتجهتهیدرولیکی

.مایمنارائهراقالبطراحیاستفادهواطلاعجهتاندازبیروننیرویمحاسبهنحوهازمختصریتامیدانملازماینجادر

:کردغلبهزیرفاکتورسهبهبایستیاندازبیروننیرویتعیینمنظوربه

قالببرجستهقسمترویپلیمریمادهشویجمعازحاصلنیرویبرغلبه-1
.دومفشاروتزریقفشاراعمالدلیلبهقالبمحفظهانبساطازحاصلنیرویبرغلبه-2
.شدهتزریقمادهوقالببرجستهقسمتبینموجودخلأوهوانبودازحاصلنیرویبرغلبه-3

عموماً،دمیشونمنقبض،جنستشکیلحفرهبرجستگیرویکهشکلاییاستوانهوشکلایجعبهقطعاتبرای
ادهماصطکاکضریبواندازیبیرونزماندرشدهتزریقمادهنرمالتنشمحاسبهبارااندازبیروننیرویمیتوان
وشدنردسازبعدشدهتزریقپلیمریمادهکهاستفشارینرمالتنشازمنظور.نمودتعیینفولادسطحباتزریقی
.(1فاکتور)میکندایجادسطحنرمالبردارراستایدرفولادسطحبهشدنمنقبض



F = f x PA  x Ac

= fضریب اصطکاک 
PA=فشار تماس بین قطعه قالبگیری شده و ماهیچه 

=Acمساحت سطح ماهیچه

ست یک در این حالت میبای. جهت محاسبه فشار تماس بایستی ازروش معکوس این پارامتر را استخراج نمود

زایش سانتیمترمربع میباشد را با نیرویی که منجربه اف1قطعه از پلیمر مورد نظر را که مقطع کشش آن معادل 

قسیم نیروی مورد نظر بر سطح مقطع ت. طول به میزان جمع شو پلیمر مورد نظرمیباشد، مورد کشش قرارداد

.شده و فشار حاصله در فرمول بالا قرارداده شده و نیروی خروج قطعه محاسبه می گردد

ر میگیرندو از آنجا که محاسبه نیروی پران کاریست دشوار لذا عموما  فرضیات را با ضریب اطمینان بالادرنظ

.به همین منظور سعی میشود تا از جک هایی متناسب با بدنه قالب بهره گیرند

.باشدمیتأملقابلزیرمواردقالبحفرهازقطعهکردنخارجبراینیازموردنیرویکاهشمنظوربه
قطعهخروجراستایدرجنستشکیلسطوحکردنپولیش-1
هادیوارهرویخروجشیبایجاد-2
کاریخنکزمانکاهش-3
تزریقیقطعهوزنکاهش-4
(Holding)دومفشارکاهش-5
دومفشاراعمالزمانکاهش-6
جنستشکیلسطحکاریکرم-7
خلأبامقابلهجهتهواسوپاپازاستفاده-8



ضریبدریزندیگریپارامترهایولیداردبستگیفولادوپلیمریمادهاتصالوتماسبهاصلدراصطکاکضریبمقدار
نوعوتماسسطحزبریارتفاعوبودنسیقلیمیزانوجنستشکیلسطحکیفیتمیزانجملهازاستمؤثراصطکاک

لیمرپنوعونماسسطحکیفیتبهنسبتاصطکاکضریبمقادیرذیلدر.هادیوارهخروجزاویهوپلیمریجنس
.شدهآوردهتزریقی

ضریب اصطکاک نسبت به ارتفاع زبری
جنس

20 µm6 µm1 µm

0.700.520.38PE

0.840.50.47PP

1.820.520.37PS

1.330.460.35ABS

1.60.680.47PC



بهموارههپرانصفحهبهواردهنیرویاعمالکهداشتنظردربایستیپرانصفحهدرهیدرولیکیجکازاستفادهجهت
.گیردصورتهیدرولیکیهایجکازیکهربرگشترفتحرکتدرتأخیربدونویکنواختصورت
:گرددمراعاتروغنحرکتمسیرومحلطراحیدربایستیزیرمواردمنظوربدین

.گرددرعایت%100تقارنهیدرولیکیهایجکمکانیموقعیتدربایستیهمواره-1

محور تقارن



رنمتقاویکسانهیدرولیکمسیربایستیهمواره-2
هبنسبتروغنانتقالخطوطکلیهطول.گرددطراحی
.باشدقطرهمویکسانبایستیخروجیوورودی

درروغنمسیرشودسعیحتماً-3
شیکلولهازوگرددتعبیهقالببدنه

الامکانحتیقالببدنهازخارجدر
لولهازاجبارصورتدر.شودپرهیز
طولترینکوتاهدرفولادیهای

.گردداستفادهممکن



Pipeهایجکازشودسعیبایستیهمواره-4 less(شیلنگبدون)طولدرهاجکاینگونه.گردداستفادهقالبدر
ناشیکلاتمشهاجکگونهاینازاستفادهبادرواقع.دارندپایینیبسیارنگهداریهزینهوتعمیرزمانومؤثرقالبعمر

بینازصالاتاتخرابی–هیدرولیکفشارافزایشاثردرپارگی–شیلنگعمرطولبواسطهپارگی–شیلنگنشتیاز
.رفتخواهد



Gear flow dividerبالانسر جک هیدرولیکی -11

درایوقالببدنهدرروغنمجاریمسیرطولکهداردوجوداینامکانقالبابعادیشرایطوقطعهطرحفراخوربهبنا
ردمتقارنواندازهیکمسیرایجاداجازهموجودهایمکانیزمیاوکاریخنکمجاریونبودهاندازهیکپرانصفحه
باوادهقراردکنترلتحتراهیدرولیکیهایجککلیهحرکتکهایوسیلهازمیبایستحالتایندرندهندراقالب
تفادهاسهیدرولیکیبالانسرازمواردایندر.جستبهرهسازدمیفعالراآهایکنواختفشارویکنواختسرعتیک

.شدهآوردهاطلاعجهتذیلدرآنتصویرکهکرده



:عملکردنحوه

کنندهشیردارایشدهکوپلیکدیگربههادندهازیکیمحورکهایدندههاییپمپتوسطهیدرولیکیوسیلهاین

کنترلأمینتیکنواختطوربهراجکهربرایخروجیدبیمیزانکههستندقادرمیباشدپایلوتکنترلبادبی

مواجهشود،هاجکدیگرباسرعتاختلافبهمنجرکهمانعیباهاجکازیکهرکهصورتیدر.نمایند

هاجکسرعتوحرکتیکورسهموارهوشدهیکسانسرعتشاناتوماتیکصورتبههاجکدیگرگردد

.ماندخواهدیکنواخت



Ejector pinمیل پران -12

استانداردابزاریازقالب،حفرهبرجستگیازآنسازیجداوشدهقالبگیریقطعهبهاندازبیروننیرویاعمالمنظوربه
وقطعهلشکبهپرانمیلسایزانتخابوبودهموجودمختلفهایقطرباهامیلهاین.شودمیاستفادهشکلایمیله

.داردبستگیقطعهضخامتوقطعهخروجراستای

:میباشدذیلقراربهقراردادنظرمدآنمحلوپرانمیلقطرانتخابزماندربایستیکهآنچه
.نگرددپرانمحلدفرمگیباعثپراننیرویاعمالباکهشودانتخابطوریپرانقطر-1
.نگرددقطعهسطحبرسفیدکایجادباعثپراننیرواعمالباکهشودانتخابطوریپرانقطر-2
.باشدداشتهفاصلهآبراهایمسیربامیلیمتر10حداقلمیزانبهکهشودانتخابطوریبهپرانقطر-3
.باشدنداشتهبرخورددیگراجزاءباآنشدنخارجازبعدکهشودانتخابجاییپرانمیلمحل-4
.باشدتهداشرامناسبفاصلهپرانصفحهرویهایمکانیزموکمکیپلباکهشودانتخابجاییدرپرانمیلمحل-5
.نمایدنیرواعمالقطعهناحیهترینمستحکموقویترندرکهشودانتخابجاییپرانمحل-6
.باشدنظرموردحجموقطعهابعادبامتناسبهاپرانمیلتعداد-7
.شودپرهیزآبندیسطحرویپرانمیلقراردادنازالامکانحتی-8
.شوداستفادهروندقطریاندازهباپرانازطراحیدرالامکانحتی-9

:جنس میل پران 

62تا 58با سختی 2343یا 2516در قالب های تزریق پلاستیک جنس میل پران به صورت استاندارد از 

.راکول در ناحیه فلنچ استفاده میگردد50تا 40راکول در ناحیه ساقه و



در فرم اختلاف این دو نوع.اصولا  دو طرح مختلف میل پران در بازار و استاندارد ها قابل تأمین میباشد

فلنج مخروطی و فلنج استوانه ای. فلنج آنها میباشد

فلنج مخروطی فلنج استوانه ای

در .انتخاب نوع فلنج به شرایط قطعه و تجمع پرانها در یک ناحیه محدود دارد: 1شرایط انتخاب پران 

ود صورتی که قطعه دارای فرم خاص ای باشد و الزام داشته باشیم که چندین پران دریک ناحیه محد

.ستفاده کردقراردهیم در صوتیکه فلنج آنها با یکدیگر تداخل پیدا کند الزاما  می توان از فلنج مخروطی ا

دید از پشت صفحه پران

نوع پران مصرفی:مثال 
با فلنج مخروطی12عدد پران قطر 2
با فلنج استوانه ای12عدد پران قطر 3



طح انتخاب نوع فلنج به شرایط قطعه و نیروی وارده به آن دارد و جهت افزایش س: 2شرایط انتخاب پران 

.نشت آن در صفحه پران از نوع استوانه ای استفاده می گردد

ود دارد توجه دارید که با کوچک شدن سطح نشت فلنج میل پران امکان نفوذ آن به داخل صفحه پران وج

.در این صورت هرچقدر فلنج میل پران بزرگتر باشد امکان نفوذ آن داخل صفحه کمتر خواهد شد

.برای فلنج استوانه ای می باشد6برای فلنج مخروطی و دارای قطر فلنج 4/5میلیمتری با فلنج مختلف دارای قطر فلنج 3دو پران هم قطر :مثال 

. انتخاب نوع فلنج به شرایط تثبیت میل پران جهت عدم چرخش نیز دارد: 3شرایط انتخاب پران 

توانه ای به مراتب درصورتی که نیاز به تثبیت میل پران در صفحه پشت پران باشد، اجرای تثبیت فلنج اس

.راحتر و مطمئن تر از فلنج مخروطی میباشد

.  در مقابل نحوه تثبیت میل پران به صورت تصویری را مشاهده می نمایید:مثال 



رابطه طول و قطر میل پران ها
جهت طراحی و ساخت قالب ، طراح میبایست بر مبنای میل پران های موجود در بازار طراحی خود را 

در صورتی که در خصوص طول میل پران محدودیت وجود داشت معمولا  از رابط میل پران.انجام دهد 

.استفاده خواهد شد

Ejector pin connector

Ejector plate
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Ejector sleeveبوش پران -13

پینارایدکهشدهقالبگیریقطعهازنواحیانداختنبیرونوشدنآزادجهتیکنواختمحیطینیرویاعمالمنظوربه
کیلتشماهیچهحکممرکزیپرانمیلهاپرانازنوعایندر.گرددمیاستفادهپرانبوشازباشندمیمرکزیماهیچه
نگامهدروشدهنصبقالبپرانصفحهرویآنبوشوگرددمیفیکسقالبمتحرککفشکبهوداشتهراجنس
.میسازدواردنیروقطعهبهیکنواختصورتبهپرانبوشطریقازاندازبیروننیرویکردنپران

:میباشدذیلقراربهقراردادنظرمدآنمحلوپرانبوشوپرانمیلقطرانتخابزماندربایستیکهآنچه
.مرکزیپرانمیلقطردرروندسایزانتخاب-1
.سازدمیسرراپرانبوشضخامتحداکثرکهشودانتخابطوریمرکزیپرانمیلقطر-2
.باشدداشتهفاصلهآبراهایمسیربامیلیمتر10حداقلمیزانبهکهشودانتخابطوریبهپرانبوشقطر-3
.باشدنزدیکقطعهنظرموردقطربهحداکثربوشخارجیقطر-4
.باشدمیسرمتحرککفشکرویمرکزپرانمیلاستقرارامکانکهباشدجاییپرانبوشمحل-5
.باشدنداشتهبرخورددیگراجزاءباآنشدنخارجازبعدکهشودانتخابجاییپرانبوشمحل-6
.باشدتهداشرامناسبفاصلهپرانصفحهرویهایمکانیزموکمکیپلباکهشودانتخابجاییدرپرانبوشمحل-7
.نمایدنیرواعمالقطعهناحیهترینمستحکموقویترندرکهشودانتخابجاییپرانمحل-8
.شودپرهیزآبندیسطحرویپرانبوشقراردادنازالامکانحتی-9

:جنس بوش پران 

62تا 58با سختی 2343یا 2516در قالب های تزریق پلاستیک جنس بوش پران به صورت استاندارد از 

.راکول در ناحیه فلنچ استفاده میگردد50تا 40راکول در ناحیه ساقه و
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 Angle ejector sliderپران کج و اسلایدر پران کج -12

جنسیلتشکحفرهداخلازقطعهمختلفهایقسمتکردنآزادجهتتاکندمیایجابپلاستیکیقطعاتتنوع

.نموداستفادهمختلفهایمکانیزماز

توجهزیرشکلبه.باشدمیکجپران،مکانیزمهاUNDERCUTکردنآزاددرعمومیمکانیزمهایازیکی

ولادفازبخشیدادنحرکتبدونناحیهآنآزادسازیامکانکهداردقرارشرایطیدرشده،مشخصزائده.کنید

حرکتمستقیمصورتبهaآبیرنگباشدهمشخصقسمتکهصورتیدر.نیستپذیرامکانجنستشکیل

نشدهجداتولیدیازقطعهکماکانaرنگآبیفولادقطعهلیکنوشودمیجداجنستشکیلحفرهازقطعهنماید

شدتبهراتولیدسرعتدرضمنوداشتخواهدراقطعهبهصدمهایجادامکاندستباآنشدنجداولذا

یبایستکندحرکتمستقیمجهتدربایستیaرنگآبیقطعهاینکهبرعلاوهمنظورهمینبه.دادخواهدکاهش

کهنمودادهاستفکجپرانازبایستیشرایطایندر.شودآزادکاملا  قطعهتاکردهحرکتنیزجانببههمزمان

.شدهآوردهترتکمیلتوضیحاتبعدصفحهدر

Undercut

a



بیشترویاچراکه.گردندطراحیدرجه7بالایحداقلودرجه20زاویهتاحداکثربایستیهاکجپراناصولا  

.گرددنیازموردنیرویبرآنغلبهوخمشینیرویافزایشاحتمالزاویهاینکمتراز

20تابودبیشترزاویهبهنیازکهصورتیدروگردیدهتجربهدرجه15الی10زاویهدرراندمانبهترین

.گرددمیتوصیهشرایطبرحسبدرجه





.نکاتی که در طراحی پران کج و اسلایدر پران کج بایستی رعایت نمود

استفاده از بوش راهنما در بدنه قالب-1
عدد بوش1عدد بوش و باریک بودن بدنه 2در صورت ضخیم بوده بدنه قالب 

.استفاده از حداکثر قطر میل پران کج که قابل نصب باشد-2

.دارداستفاده از دو عدد میله پران کج در صورتیکه امکان افزایش قطر وجود ن-3
(جهت قطعات فولادی سنگین)استفاده از دو میله و یک اسلایدر مشترک -4



Blade ejectorپران تیغه ای -15

غهتیپرانازجنستشکیلحفرهازپلیمریقطعهدوارغیرومناطقناوهاوهاتیغهکردنخارجمنظوربه

.شودمیاستفاده

نیزاندارداستصورتبهولیکنکنندمیتهیهآناطرافبرداریبرادهباوگردپرانازراایتیغهپرانعموما  

.میشودیافتبازاردر

:جنس پران تیغه ای 

اندارد از در قالب های تزریق پلاستیک جنس پران تیغه ای نیز به مانند انواع دیگر پران ، به صورت است

.راکول در ناحیه فلنچ استفاده میگردد50تا 40راکول در ناحیه ساقه و62تا 58با سختی 2343یا 2516

:نحوه طراحی پران تیغه ای

ران با همانطور که در قالب و حفره تشکیل جنس به منظور عبور میل پران میبایست سوراخ هم قطر میل پ

مقطع دقت جذب و روان ایجاد کرد برای عبور پران تیغه ای نیز بایستی محل عبور تیغه را به صورت هم

یغه نحوه ایجاد محل عبور تیغه بستگی به طرح قطعه و ابعاد مورد ت. تیغه با دقت جذب و روان ایجاد نمود

جه آنچه که مسلم است نیاز به سایز کردن محل عبور تیغه و پولیش کردن آن ناحیه از در. مورد نظر دارد

ه را مد اهمیت بسیار بالایی برخوردار بوده و طراح همواره بایستی نحوه ساخت قابلیت آماده سازی این ناحی

.نظر قراردهد

.در این جا به به روش هایی جهت ایجاد مسیر پران تیغه ای اشاره می شود



:ایجاد سوراخ پران تیغه ای با استفاده از وایر کات

:این روش در شرایطی امکان پذیر است که 

دون در این حال سیم ب. ضخامت فولاد کم و فاصله نازل بالا و پایین وایر کات به قطعه نزدیک باشد-1

.هیچگونه قوسی سوراخ چهار گوش عبور پران تیغه ای را ایجاد می کند

.اشدابعاد سوراخ چهار گوش به حدی است که ابزار پولیش امکان پولیش کردن داخل سوراخ را داشته ب-2

.  ابعاد فولاد قالب در حدی باشد که داخل وایر کات قرار گیرد-3



:ایجاد سوراخ پران تیغه ای با استفاده تکه چینی فولاد

:این روش در شرایطی پیشنهاد میگردد که

اشتن سوراخ ضخامت فولاد زیاد و فاصله نازل بالا و پایین وایر کات به قطعه بسیارباشدو احتمال قوس برد-1

.بوجود آید

.اشدابعاد سوراخ چهار گوش به حدی است که ابزار پولیش امکان پولیش کردن داخل سوراخ را نداشته ب-2

.ابعاد فولاد قالب در حدی نباشد که داخل وایر کات قرار گیرد-3

تعداد سوراخ های چهارگوش پران تیغه ای زیاد بوده و زمان بسیار زیادی جهت ایجاد سوراخها صرف -4

.گردد

آن در در این شرایط پیشنهاد میگردد حداقل سه وجه دیواره سوراخ چهارگوش در یک تکه فولاد و وجه دیگر

.  تکه دیگر قرار گیرد





بازویی پران دو مرحله ای-16

ه ای زمانی که در نظر باشد قطعه به صورت کاملا  اتوماتیک از قالب جدا و سقوط نماید از پران دو مرحل

.استفاده می گردد

.یکی از روش های متداول در ذیل آورده شده



.یکی از روش های دیگر متداول در ذیل آورده شده



پران گیربکسی-17

دربوخوراکیهایروغنوموتورروغنظروفومعدنیآببطریهایمانندبهPETظروفباحتما  

واهیمبخکهصورتیدروبودهداخلیمارپیچشیاردارایظروفگونهایندرب.ایدداشتهسروکار...خمیرداندان

ازهاقالبگونهاینپرانسیستمطراحیجهتاستنیازکنیمطراحیراقطعاتگونهاینپلاستیکتزریققالب

:میکنندعملصورتدوبهاندازهابیروننوعاین.کرداستفادهگیربکسیپران

1-Coreشدخواهدقطعهرزوهبواسطهقطعهخروجباعثوداشتهراخودمحورحولدورانیحرکتفقطقالب.

.داردخطیحرکتقطعهپیچرزوهگامبانیزدوارمحورپرانخودمحورحولCoreبردورانعلاوه-2

.میباشداستفادهقابلمخروطیهایرزوهدرروشاین.میشودجداCoreازپرانفشارباقطعهرزوه-3

.نکاتی که بایستی در زمان طراحی قالب های گیربکسی رعایت نمود

.برحسب تیراژ تولید نسبت به استفاده از یاتاقان یا بلبرینگ اقدام نمایید-1

.جهت دوران با راستگرد یا چپ گرد بودن رزوه قطعه دقت گرددgear trainدر هنگام طراحی -2

.جهت به دوران درآوردن محور دوار اصلی از هیدروموتور استفاده گردد-3

.حتی الامکان سعی شود هیدروموتور با چرخدنده به محورهای دوار متصل شود-4

.در صورت استفاده از زنجیر حتما  از زنجیر سفت کن استفاده گردد-5

.ازبلبرینگ های مخروطی جهت مهار کردن فشارهای تزریق در محورهای اصلی استفاده شود-6



پران گیربکسی با یک حرکت چرخشی



پل اصلی کفشک
متحرک

صفحه 
پشت بند

صفحه 
اصلی 
متحرک

محور اصلی
متحرک

محور اصلی
محرک

پران گیربکسی با دو حرکت چرخشی و خطی همزمان
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