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 مقدمة

 في )inserts( المُدرجة الأجزاء تحمیل المُشغّل مسؤولیات تشمل للغایة. مھمة وظیفة ھي البلاستیك حقن ماكینة مُشغّل وظیفة
 تصنیعھا، أثناء الماكینة من البلاستیكیة والمنتجات )runners and sprues( "سبروھات" الـ وإزالة الحقن، أسطمبة
 شيء، كل وقبل عادي، غیر شيء أي عن بحثًا والأسطمبة الماكینة ومراقبة البلاستیكیة، الأجزاء على الجودة فحوصات وإجراء
 التشغیل، كروت مثل ومحدثة دقیقة وثائق على الحفاظ أن كما والأسطمبة. الماكینة مع والتعامل والآمن السلس التشغیل ضمان

 المُشغّل. وظیفة من أساسیًا جانبًا یعد الأسطمبة، وسجلات الماكینة، وسجلات

 

 البلاستیكیة المواد من الأنواع مئات ھناك البلاستیكیة. الخام المادة مع البدایة، من نبدأ دعنا الحقن، ماكینة مُشغّل وظیفة لتعلم
 في مخزنة أو كبیرة، كرتون صنادیق أو برامیل، أو شكایر، في معبأة المواد ھذه تكون قد المنتجات. صناعة في المستخدمة

 )،granules( الحبیبات تشمل مختلفة بأشكال الحقن ماكینات في المستخدمة البلاستیكیة الخام المادة تأتي ).silos( صوامع
 ).virgin( "البیور" أو الجدیدة البلاستیكیة الحبیبات ھو شیوعًا الأكثر الشكل ولكن )،pellets( والكسر )،chips( والرقائق

 

 الرغم على والبولیكربونیت. والبولیسترین، الأكریلیك، حبیبات مثل متطابقة، البلاستیك من المختلفة الأنواع حبیبات تبدو أن یمكن
 أنواع تخلط لا تذكرھا: یجب جدًا مھمة قاعدة ھذه خلطھا. عدم یجب أنھ إلا متشابھة، تبدو البلاستیك من الأنواع ھذه أن من

 الكسّارة في أو الحقن، ماكینة في سواء تمامًا، منفصلة البلاستیك من المختلفة الأنواع تبقى أن یجب المختلفة. البلاستیك
)grinder،( أو للماء، السماح عدم یجب تلوثھا. وعدم الحبیبات نظافة على الحفاظ دائمًا یجب والتخزین. المناولة أثناء أو 

 البلاستیك. إلى بالوصول غریب، شيء أي أو البلاستیك، من أخرى أنواع أي أو الزیت، أو الشحم،

 
 

 البلاستیك عن إضافیة معلومات
 معین مستوى إلى المواد من الرطوبة إزالة تتم لم إذا بھا. المحیطة البیئة من الرطوبة امتصاص إلى البلاستیك أنواع معظم تمیل
 تآكل من الحقن ماكینة تعاني قد كما وھیكلیة. شكلیة عیوب على ستحتوي المواد ھذه من المصنعة المنتجات فإن المعالجة، قبل

 المادة. في الزائدة الرطوبة بسبب

 



 

 یستخدم الحقن. ماكینة في تحمیلھا قبل )،dryer( مُجفف خلال من المعالجة إلى البلاستیك أنواع من العدید تحتاج ذلك، لمنع
 لا أم تجفیفًا تتطلب البلاستیكیة المادة كانت إذا ما یختلف قد البلاستیكیة. الخام المادة من الرطوبة لإزالة الساخن الھواء المجفف
 منتج. مودیل بكل الخاصة العمل تعلیمات في ذلك تحدید وسیتم المحدد، المنتج مودیل على اعتمادًا

 )dryer( مُجفف

 عدم عند بإحكام مغلقة الشكایر إبقاء دائمًا المھم من الجو، من الزائدة للرطوبة امتصاصھا أو البلاستیك حبیبات تلوث لمنع
 استخدامھا.

 

 الحقن ماكینة أجزاء
 النموذج. ھذا على نظرة نلقي دعنا البلاستیك، حقن ماكینة عمل كیفیة لفھم

 

 

 rotating( الدوار المسمار على البلاستیك یسقط القادوس، من ).hopper( القادوس في البلاستیكیة الخام المادة تخزین یتم
screw،( جزئیًا البلاستیك ینصھر للأمام. تحركھ أثناء تدریجیًا صھره ویتم المسمار، ریش بواسطة الأمام إلى نقلھ یتم حیث 

 حرارة بسبب وجزئیًا )،barrel( "البرمیل" طول على المثبتة )heater bands( الحزام سخانات توفرھا التي الحرارة بسبب
 والمسمار. والبرمیل البلاستیكیة المادة بین الطحن عملیة عن الناتجة الاحتكاك أو )shear( "القص"

 



 

 "الملء". باسم تُعرف مرحلة في الأسطمبة في ذلك بعد حقنھا یتم المسمار، أمام المنصھر البلاستیك من كافیة كمیة تتراكم عندما
 الحقن. في المستخدمة الأسطمبات على فاحصة نظرة نلقي دعنا الملء، عن نتعلم أن قبل

 الحقن أسطمبة

 أشكال في المعقود السكر صب یتم كما تمامًا البلاستیكي. للمنتج المطلوب الشكل تعطي التي ھي الحقن عملیة في الأسطمبة
 المنصھر للبلاستیك الحقن ماكینة في الأسطمبة تسمح الثلج، مكعبات شكل الثلج قالب یعطي كیف أو قالب، باستخدام مختلفة

 معین. شكل في بالتصلب

 

 الحقن: أسطمبة في رئیسیة أجزاء 5 ھناك
 )runners( المجاري .1
 )injection gate( الحقن بوابة .2
 الأسطمبة من B والجانب A الجانب .3
 )cavity( "كافیتي" والـ )core( "كور" الـ .4
 )ejector pins( الطرد بنوز .5

 ھذین على یُطلق الأسطمبة. إغلاق أو لفتح جمعھما أو فصلھما یمكن جانبان، أو نصفان، لھا یكون بحیث الأسطمبات تُصنع
 والأسطمبة معًا النصفان یكون عندما الأسطمبة في المنصھر البلاستیك حقن یمكن الأسطمبة. من B والجانب A الجانب الجانبین
 مغلقة.

 الأسطمبة. من إزالتھا أو النھائیة المنتجات طرد یمكن مفتوحة، والأسطمبة متباعدین النصفان یكون عندما

 



 

 

 

 الماكینة "فونیة" عبر حقنھ یتم المناسبة، الحرارة درجة عند المنصھر البلاستیك من كافیة كمیة الحقن ماكینة تجمع أن بمجرد
)nozzle( السبرو" أو "الصبة" إلى یدخل أولاً، الأسطمبة. في" )sprue،( تدریجیًا. یتسع ممر عادةً وھو 

 الحقن بوابة وإلى )runners( المجاري تسمى الأسطمبة على قنوات عبر ذلك بعد البلاستیك یتدفق السبرو، من المرور بعد
)gate.( 

 البوابة > المجاري > السبرو > الحقن فونیة التدفق: تسلسل تذكر

 والتي، الأسطمبة في الموجودة المساحة ھو التجویف ).mould cavity( الاسطمبة تجویف إلى البلاستیك یدخل البوابة، بعد
 المطلوب. البلاستیكي المنتج شكل تشكل ملئھا، بمجرد

 

 الأسطمبة؛ من واحد جانب أو نصف في )cavity( التجویف یوجد الاسطمبة. من "طرده" یتم البلاستیك، یتصلب أن بمجرد
 من الآخر الجانب أو النصف في الكور یوجد ).core( "كور" الـ یسمى التجویف مع یتناسب الأسطمبة من آخر جزء وھناك

 الأسطمبة.

 في الغائر الجزء یسمى بینما "كور"، المصبوب للمنتج الداخلي السطح یشكل الذي الأسطمبة في البارز الجزء یسمى عام، بشكل
 الفصل" "خط للأسطمبة والكافیتي الكور فیھ یلتقي الذي الخط یسمى "كافیتي". للمنتج الخارجي السطح یشكل الذي الأسطمبة

)parting line.( 

 أسطمبة نصفي باستخدام تشكیلھا یمكن لا للمنتج أشكال لإنشاء إضافیة قطعة على أیضًا الاسطمبات تحتوي قد الحالات، بعض في
 ینزلق والذي )،side-core( الجانبي" "المنزلق أو كور" "ساید یسمى الإضافیة الأسطمبة قطع من النوع ھذا أمثلة أحد فقط.
 جوانبھا. أحد طول على الأسطمبة إلى

 السبرو من الإضافیة الأجزاء ھذه تأتي بالمنتج. ملحقة إضافیة بلاستیكیة أجزاء على المصبوبة المنتجات تحتوي ما غالبًا
 تسمى الأسطمبة. تجویف إلى للدخول خلالھا من البلاستیك یمر أن یجب التي الأسطمبة في الموجودة القنوات وھي والمجاري،

 تشكلت التي الأسطمبة في الموجودة القنوات مثل تمامًا ومجاري"، "سبروھات أیضًا الصلبة المتفرعة البلاستیكیة الھیاكل ھذه
 فیھا.

 ولیس وحساسة، دقیقة كأدوات معھا التعامل یجب جنیھ. ملیون من أكثر منھا الكثیر یكلف جدًا. الثمن باھظة الأسطمبات صناعة
 الآلاف عشرات تكلف أن یمكن الأسطمبة، كافیتي أو كور في الصدمات أو الخدوش مثل الدقیقة الأضرار حتى الصلب. من ككتل
 جدًا. مھم أمر بالأسطمبات الجیدة العنایة الإطلاق. على إصلاحھا الممكن من كان إن ھذا لإصلاحھا، الجنیھات من

 



 

 الحفاظ في تساعد الماكینة، من إزالتھا قبل للصدأ مانعة بمادة الأسطمبة ورش الفصل خطوط تنظیف مثل للصیانة البسیطة المھام
 تكثفًا یسبب أن یمكن لأنھ الأسطمبة عبر المرور في یستمر التبرید سائل تترك لا الإنتاج، توقف إذا جیدة. حالة في الأسطمبة على

 تشغیل إعادة عند النصفین تطابق على أیضًا یؤثر أن یمكن الأسطمبة من فقط واحد نصف عبر التبرید سائل تدفق الصدأ. یشكل
 والماكینة. الأسطمبة إتلاف إلى یؤدي قد مما الإنتاج،

 الحقن ودوره الملء
 معًا. عملھما كیفیة على نظرة نلقي دعنا والأسطمبة، الحقن ماكینة عن عامة فكرة لدیك أصبحت أن بعد الآن

 من كافیة كمیة تراكم بمجرد المسمار. أمام تتراكم البرمیل، طول على للأمام تحركھا أثناء البلاستیكیة المادة صھر یتم أن بعد
 برمیل خارج المنصھر البلاستیك یدفع )،ram( ككباس ذلك بعد المسمار یعمل الدوران. عن المسمار یتوقف المنصھر، البلاستیك

 للعملیة. )fill phase( الملء" "مرحلة یسمى ما وھذا الأسطمبة. وإلى الفونیة، عبر الحقن،

 ما وھذا بالقوة. الإضافي البلاستیك من القلیل إدخال یتم حجمھ، من المائة في 95 إلى 90 بنسبة الأسطمبة تجویف ملء بعد
 تثبیت یتم التجویف. في إضافي بلاستیك بضغط الكبس عملیة تقوم للعملیة. )packing phase( الكبس" "مرحلة یسمى

 التجویف. داخل محبوسًا البلاستیك أصبح الآن، البوابات. في البلاستیك یتصلب حتى الضغط تحت الأمام في المسمار

 المصھور كمیة ھو الحقنة وزن ).shot( "الشوط" أو "الحقنة" الأسطمبة في حقنھا یتم التي المنصھر البلاستیك كمیة تسمى
 بالجرام. مقاسة الأسطمبة، في المحقون

 العملیة، ھذه بأكملھا. العملیة وتتكرر أخرى مرة الدوران في المسمار محرك یبدأ الماكینة)، فیھا (تتحكم محددة زمنیة فترة بعد
 لحقن للأمام یتحرك وأخیرًا والطرد، الأسطمبة لفتح ویتوقف للخلف، یتراجع ثم الأمامي، الوضع في المسمار مع تبدأ التي

 ).cycle( واحدة "دورة" باسم إلیھا یشار التالیة، للحقنة المنصھر البلاستیك

 عدة إلى ثوانٍ بضع من الدورة أزمنة تختلف أن یمكن ).cycle time( الدورة" "زمن واحدة دورة لإكمال اللازم الوقت یسمى
 إنتاجھ. یتم الذي المنتج مودیل على اعتمادًا دقائق،

 یسمى الحقن أسطمبة من جزء مع المستدیر الفونیة طرف یتناسب ).nozzle( الفونیة ھي والأسطمبة البرمیل بین الانتقال نقطة
 ).sprue bushing( السبرو" "جلبة

 بالرجوع للفونیة الصحیح غیر التناسب یسمح قد صحیحًا. السبرو وجلبة الفونیة طرف بین التناسب یكون أن جدًا المھم من
 العملیة أوقف صحیح، بشكل الفونیة محاذاة عدم أو البلاستیك تسرب لاحظت إذا البلاستیك. بتسرب یسمح مما الحقن، أثناء للخلف
 بمشرفك. واتصل فورًا،

 (الكلَمبات) القفل وحدة عن إضافیة معلومات
 عن بعیدًا دفعھما محاولاً الأسطمبة، نصفي على كبیرًا ضغطًا المصھور یمارس الأسطمبة، في المنصھر البلاستیك حقن یتم عندما

 الماكینة. في )clamping unit( القفل وحدة بواسطة معًا النصفین تثبیت یتم الأوان، قبل الأسطمبة فتح لمنع بعضھما.

 قوة تمارس أن للماكینة یمكن المثال، سبیل على جدًا. عالیة الحقن أثناء مغلقة الأسطمبة لإبقاء اللازمة القفل قوة تكون أن یمكن
 الحقن. أثناء مغلقة الأسطمبة لإبقاء فقط أعلى، حتى أو طن، 200 أو طنًا، 50 تبلغ قفل

 طن 200 تبلغ قفل قوة فإن لذا طنًا. 20 بالكامل محملة الحجم متوسطة شاحنة تزن أن یمكن الصحیح، منظوره في ھذا لوضع
 الأسطمبة. فوق مكدسة شاحنات 10 وزن یمارسھا التي القوة تعادل الحقن، أثناء مغلقة الأسطمبة لإبقاء

 الماكینة أمان وسائل بتعطیل تقم لا القفل. لوحدة العرضي الإغلاق تمنع أمان بمیزات مزودة الحقن ماكینات وجمیع ھائلة قوة ھذه
 ویعتبر الخطورة، شدید أمر ھو أمان میزة بدون ماكینة تشغیل أو أمان میزة تعطیل الظروف. من ظرف أي تحت تشغیلھا، أثناء

 لإیقاف الطوارئ حالات في التوقف زر على اضغط وقت، أي في ماكینة أي على الخطر ھذا مثل لاحظت إذا جسیمة. مخالفة
 بمشرفك. اتصل و فورًا الماكینة

 



 

 المناسبة السلامة لإجراءات ووفقًا الماكینة تشغیل إیقاف مع بذلك، لھم المصرح الأفراد بواسطة إلا أمان میزة تعطیل یتم ألا یجب
 السلامة. وتعلیمات التشغیل دلیل في محدد ھو كما

 الطرد عمل آلیة
 طرد لوح أو )،ejector pins( الطرد بنوز استخدام ذلك في بما طرق، بعدة الأسطمبة من المنتجات طرد أو إزالة یمكن

)stripper plate( الھوائي الطرد مثل أخرى طرد آلیة أو )pneumatic ejection.( من والمجاري السبروھات طرد یتم 
 معھا التعامل ویجب طردھا عند جدًا ساخنة والسبروھات والمجاري المنتجات تكون أن یمكن البلاستیكیة. المنتجات مع الأسطمبة

 إصابات. أو حروق إلى آمنة غیر بطریقة معھا التعامل یؤدي قد بحذر.

 حیث بھ خاصًا طفیفًا أثرًا أیضًا ویترك المنتج، سطح على صغیرًا تجویفًا بنز كل یُحدث الطرد، بنوز تستخدم التي الأسطمبات في
 الطرد. علامات أو )ejector pin witnesses( الطرد" بنوز "آثار ھذه تسمى المنتج. على البنز یوجد

 یُطلق الأسطمبة، نصفا یُغلق عندما الفصل. خط علامة تسمى بالحقن، مصبوب منتج كل على علیھا العثور یمكن أخرى علامة
 الفصل. خط اسم المنتج على یحدثانھ الذي الأثر على

 المجاري تخزین یمكن للتعبئة. أو الفحص من لمزید فرزھا یمكن الأسطمبة، من والمجاري البلاستیكیة المنتجات طرد أو إزالة بعد
 تسمى الحبیبات. غرار على الرقائق، تشبھ صغیرة قطع إلى بجرشھا تقوم )grinder( كسارة إلى إدخالھا أو المعیبة والمنتجات

 منتجات لتشكیل أخرى مرة صھرھا لإعادة استخدامھا ویمكن )،regrind( "الریجرایند" أو "الكسر" المجروشة المادة ھذه
 بلاستیكیة.

 البلاستیك. حبیبات مثل تمامًا تلوثھا، وعدم المجاري نظافة على الحفاظ دائمًا یجب

 

 )grinder( كسارة

 

 



 

 الماكینة في التحكم أساسیات
 أنواع من العدید ھناك الحقن. ماكینات في التحكم أدوات أساسیات فھم إلى تحتاج كمشغل، صحیح بشكل الماكینة تستخدم لكي

 لكن بھا. الخاصة التحكم أنظمة في قلیلاً مختلفة وتصمیمات واجھات المختلفة الماكینات تستخدم وقد التحكم، وأدوات الماكینات
 كبیر. حد إلى نفسھا ھي العامة الوظائف مجموعة

 

 

 الطوارئ حالات في التوقف زر ھو معرفتھ إلى تحتاج زر أول فإن الماكینة، في أخرى تحكم أدوات أي على التعرف قبل
)emergency stop button.( وتصمیم حجم یختلف قد الحقن. ماكینات جمیع في متوفر ودائري بارز أحمر زر ھذا 

 استخدام قبل الطوارئ حالات في التوقف زر مكان بالضبط تعرف أنك من تأكد أخرى. إلى ماكینة من قلیلاً الزر ھذا وموقع
 الماكینة.

 على الماكینة یوقف الطوارئ حالات في التوقف زر على الضغط فإن الماكینة، بھا تعمل التي العملیة أو الحالة عن النظر بغض
 أوقف تذكر: فورًا. الطوارئ حالات في التوقف زر على اضغط بالسلامة، یتعلق خطر أي وجود حالة في الأسطمبة. ویفتح الفور

 لاحقًا. اسأل ثم أولاً الماكینة

 للتوقفات أبدًا الطوارئ حالات في التوقف زر تستخدم لا الطوارئ. حالات في فقط الطوارئ حالات في التوقف زر استخدام یجب
 بالماكینة. الطارئة التوقفات تضر أن یمكن الیومیة. أو الروتینیة

 الماكینات تحتوي ).machine mode( الماكینة وضع تحدید ھو الماكینة استخدام عند اتخاذه المشغل على یجب اختیار أول
 التلقائي والوضع )،semi-automatic( التلقائي شبھ والوضع )،manual( الیدوي الوضع أوضاع: ثلاثة على

)automatic.( 

 في الماكینة لتشغیل ید. رمز علیھ یكون ما عادة والذي الیدوي، الوضع زر على اضغط الیدوي، الوضع في الماكینة لتشغیل
 زر على الضغط مقطوعة. حلقة في أسھم رمز علیھ یكون ما عادة والذي التلقائي، شبھ زر على اضغط التلقائي، شبھ الوضع

 



 

 في تدور. دائرة أو مستمرة، حلقة في أسھم رمز الزر لھذا یكون ما عادة التلقائي. الوضع إلى الماكینة یحول التلقائي الوضع
 والیدوي. التلقائي الوضعین بین التبدیل في التشغیل/الإیقاف نوع من واحد زر یتحكم قد الماكینات، بعض

 motor( المضخة أو والمحرك )،heater bands( الحزام سخانات وظیفة أیضًا تعرف أن یجب الأوضاع، تغییر إلى بالإضافة
or pump،( السلامة وواقیات )safety guards،( الماكینة. عرض لوحة على الھامة والتحذیرات الإنذارات و 

 إیقافھا. أو الماكینة، في الھیدرولیكیة المضخات بتشغیل المشغل ھذا یقوم - الھیدرولیكیة) (المضخات إیقاف / بدء

 التحكم. وحدة على متوفرة إعدادات أي عند الحزام سخانات بتشغیل ھذا یقوم السخانات: إیقاف / تشغیل

 تنبیھ ھو والتحذیرات الإنذارات ھذه من الغرض السلامة. وتحذیرات الإنذارات من متنوعة بمجموعة الحقن ماكینات تجھیز تم
 إنذار سماع حالة في الورشة. في العاملین أو الأسطمبة أو للماكینة ضررًا تسبب قد والتي خطرة تكون قد التي بالظروف المشغل
 تشغیل لإیقاف الإیقاف زر على واضغط الیدوي، الوضع إلى فورًا بالتبدیل قم التحكم، لوحة على للسلامة تحذیر عرض أو للماكینة
 السلامة. تحذیر أو الماكینة إنذار أبدًا تتجاھل ألا یجب بمشرفك. واتصل الھیدرولیكیة، المضخة

 )Insert Moulding( مُدرجة أجزاء على الحقن أساسیات
 الجزء. بلاستیك داخل مغلف جسم على تحتوي الیدویة، والأدوات والوصلات المقابض مثل بالحقن المصبوبة الأجزاء من العدید

 یمكن التي المختلفة الأشیاء على قلیلة أمثلة مجرد ھي الزجاجیة والألواح الكھربائیة، والأطراف والوردات، المعدنیة، الأسلاك
 یتم التي العملیة تسمى ).inserts( مُدرجة" "أجزاء أو "إنسرت" المغلفة الأجسام ھذه تسمى البلاستیكیة. الأجزاء داخل تغلیفھا

 ).insert moulding( مُدرجة" أجزاء على "الحقن تصنیعھا خلالھا من

 حقن قبل الحقن، أسطمبة تجویف في بعنایة مصممة فتحة في "الإنسرتات" وضع طریق عن المدرجة المصبوبة الأجزاء إنتاج یتم
 یتدفق البلاستیك. وحقن الأسطمبة إغلاق یتم التجویف، في الصحیح موضعھا في "الإنسرتات" المشغل یضع أن بمجرد البلاستیك.
 بداخلھ. المدمجة "الإنسرتات" مع الجزء طرد یتم یبرد، أن وبمجرد "الإنسرتات"، حول المنصھر البلاستیك

 ھو "الإنسرتات" من شیوعًا الأكثر النوع والمواد. والأحجام الأشكال من متنوعة مجموعة في "الإنسرتات" تأتي أن یمكن
 قد الحالات، من كثیر في والمسامیر. الصوامیل مثل الملولبة والأجزاء السلكیة، والأشكال الوردات، مثل المعدنیة، "الإنسرتات"

 واحد. مصبوب جزء في مختلفة وأحجام بأشكال "الإنسرتات" من العدید ھناك یكون

 الموضع إلى بالإضافة الأھمیة. بالغ أمرًا والاتجاه الموضع حیث من الأسطمبة تجویف في "للإنسرتات" الصحیح الوضع یعد
 محدد. بتسلسل "الإنسرتات" تحمیل المتعددة "الإنسرتات" ذات الأجزاء تتطلب قد والاتجاه،

 أجزاء إلى تؤدي أن یمكن فقط، واحد مللیمتر بمقدار ولو حتى صحیح، غیر موضع أو اتجاه في تحمیلھا یتم التي "الإنسرتات"
 من أكثر یكلف حیث طویلاً، وقتًا ویستغرق للغایة مكلف الطریقة بھذه تالفة أسطمبة إصلاح الحقن. أسطمبة في وتلف معیبة
 الأصلیة. حالتھا إلى الأسطمبة استعادة الممكن من یكون لا قد الحالات، من كثیر في أیام. عدة ویستغرق جنیھ آلاف عشرة

 بالأسطمبة الضرر تلحق لا قد خاطئ تسلسل في تحمیلھا یتم التي "الإنسرتات" بأن درایة على تكون أن یجب حقن، كمشغل
 "الإنسرتات" تؤدي أن یمكن المثال، سبیل على خفیة. حتى أو مرئیة عیوب ذات أجزاء إنتاج إلى أیضًا تؤدي أن یمكن بل فحسب،

 كھربائیًا فشلاً الأجزاء ھذه تسبب أن یمكن لا. أو مرئیة تكون قد الجزء في عیوب إلى خاطئ تسلسل في الموضوعة الكھربائیة
 وخطیرة. مكلفة عواقب إلى یؤدي مما استخدامھا، عند

 الصحیح والتسلسل والاتجاه الموضع تحدید یتم مثالي. بشكل "الإنسرت" وضع ضمان للغایة الضروري من الأسباب، ھذه لكل
 بنسبة صحیح "الإنسرت" وضع أن من للتأكد أخرى، مرة وتأكد تحقق منتج. مودیل لكل العمل تعلیمات وثیقة في "للإنسرتات"

 في سابقة. حقنة من تتضرر لم الأسطمبة أن من التأكد أیضًا علیك یجب "الإنسرتات"، تحمیل عند الأسطمبة. إغلاق قبل ٪،100
 مشرفك. وأبلغ فورًا، الإنتاج أوقف تالفة، أسطمبة وجود ملاحظة حالة

 
 

 



 

 المتوسط المستوى - الماكینة في التحكم
 والوضع التلقائي شبھ الوضع بین التبدیل كیفیة ذلك في بما الماكینة، في التحكم أساسیات بالفعل تعلمت سابق، تدریبي قسم في

 أدوات واستخدام وظیفة عن المزید ستتعلم القسم، ھذا في والمحرك. السخان في التحكم أدوات استخدام إلى بالإضافة الیدوي،
 ویدوي. تلقائي، وشبھ تلقائي، أوضاع: ثلاثة في ماكینة كل تشغیل یمكن تعلم، كما الحقن. ماكینة في المختلفة التحكم

 الماكینة، تشغیل بدء عند الوضع ھذا یستخدم حدة. على الماكینة وظائف من وظیفة كل في بالتحكم للمشغل یسمح الیدوي الوضع
 الأسطمبة. على تعدیلات إجراء عند أو مؤقتًا، إیقافھا أو إیقافھا، أو

 الوضع في وجودھا أثناء التحكم لوحة على الموجودة الأزرار باستخدام الأسطمبة واغلاق فتح مثل معینة وظائف في التحكم یمكن
 الیدوي.

 لمعلمات الدقیق بالضبط الإعداد ھذا یسمح الیدوي. الوضع في الأسطمبة" "إعداد أو "الإعداد" خیار تنشیط أیضًا یمكن
 أیضًا الیدوي الوضع یستخدم الأسطمبات. تغییر أثناء التلف منع في للمساعدة بكثیر أقل وضغوط سرعات باستخدام الأسطمبة،

 ).automatic purge( التلقائي" "التفریغ بمیزة مزودة الماكینات بعض تكون قد البرمیل. من المواد تفریغ عند

 إلى تحتاج عندما التلقائي شبھ الوضع یستخدم تتوقف. ثم واحدة دورة بتشغیل الماكینة تقوم التلقائي، شبھ الوضع في وضعھا عند
 استكشاف عند أیضًا استخدامھ یمكن المثال. سبیل على التشغیل، بدء عملیة أثناء الحال ھو كما الأسطمبة، من یدویًا الأجزاء إزالة

 المدرجة. المصبوبة للأجزاء الأسطمبة في یدویًا "الإنسرتات" تحمیل یتعین عندما أو وإصلاحھا، المعیبة الأجزاء أخطاء

 وإغلاق الجزء، وإزالة الأمان، بوابة فتح ذلك بعد المشغل على یجب الدورة. تتوقف الأسطمبة، فتح بعد التلقائي، شبھ الوضع في
 على اعتمادًا "ابدأ"، زر على الضغط إلى المشغل یضطر قد الحالات، بعض في أو نفسھا، تلقاء من التالیة الدورة تبدأ قد البوابة.
 المستخدمة. الحقن ماكینة مودیل

 الوضع ھذا یستخدم أمان. حالة أو المشغل یوقفھا لم ما مستمر بشكل الأجزاء صب یتم التلقائي، الوضع في الماكینة وضع عند
 الدورة وقت تقلیل لضمان الإمكان، قدر التلقائي الوضع استخدام یجب المثالیة، الناحیة من طرد. بنظام المجھزة للأسطمبات

 استقرارًا. أكثر وعملیة

 ذات المعلمات جمیع أن من التأكد أولاً علیھ یجب التلقائي، أو التلقائي شبھ الوضع في الماكینة تشغیل من المشغل یتمكن لكي
 صحیح. بشكل ضبطھا تم قد الصلة

 فئات: خمس إلى المعلمات ھذه تقسیم یمكن

 لـ: التحكم أدوات

 (الكلَمبات) القفل وحدة .1
 والحقن المسمار إعدادات .2
 السخانات .3
 )core pull( الكور سحب .4
 )ejector( الطارد .5

 الأقسام. ھذه من قسم كل على عامة بنظرة لنبدأ

 مدى أو والمسافة (والأسطمبة)، المتحرك اللوح وإغلاق فتح سرعة في التحكم أدوات ھذه تشمل القفل: وحدة في التحكم أدوات
 إغلاق لمنع حیویة أمان إعدادات أیضًا ھناك الحقن. أثناء الأسطمبة على ممارستھا سیتم التي القفل قوة ومقدار اللوح، فتح

 إتلاف إلى یؤدي قد آخر عائق أو بلاستیكي جزء وجود عند المثال، سبیل على مثل، طبیعیة، غیر ظروف ظل في الأسطمبة
 عامل. إصابة أو الأسطمبة

 الخلفي والسحب )،back pressure( الخلفي والضغط المسمار، دوران في ھذه تتحكم والحقن: المسمار في التحكم أدوات
)suck back،( بعدد المسمار دوران سرعة تحدید یتم ما عادة الكبس. وضغط التحویل، ونقطة الملء، وسرعة الحقنة، وحجم 

 



 

 الذي بالمللیمتر أو بالبوصة الحقنة حجم تحدید یتم ما عادة القصوى. السرعة من مئویة كنسبة أو )،RPM( الدقیقة في الدورات
 الذي الضغط الكبس ضغط ویحدد المسمار، سرعة فیھ تنخفض أن یجب الذي المكان التحویل نقطة تحدد للأمام. المسمار یحقنھ
 وتصلبھا. الأجزاء تبرید أثناء علیھ الحفاظ یجب

 الفونیة وسخان الحزام سخانات مناطق من منطقة لكل المطلوبة المحددة الحرارة درجة تخصیص یمكن السخان: في التحكم أدوات
 مستقل. بشكل وجد) (إن

 في العمیقة التجاویف أو الداخلیة السنون مثل میزات على تحتوي التي المصبوبة للأجزاء بالنسبة الكور: سحب في التحكم أدوات
 باستخدام "الكورات" ھذه سحب یتم الجزء، صب بعد السحب. أو للإزالة قابلة "كورات" أحیانًا الأسطمبات تستخدم قد الجزء،
 الداخلیة السنون أو التجاویف تاركًا الأسطمبة، فتح عند الجزء من "الكور" لإزالة آلیة لتشغیل الماكینة من الھیدرولیكي الضغط

 یتم الذي للجزء مطلوب ھو كما "الكور" سحب تسلسل باختیار الماكینة على ھذه "الكور" سحب إعدادات تسمح الجزء. في
 تشكیلھ.

 الطرد. تقدم وحدود وموضع وسرعة نوع في الإعدادات تتحكم الطارد: في التحكم أدوات

 في الماكینة تشغیل عند الأخرى التحكم أدوات من متنوعة مجموعة استخدام أیضًا للمشغل یمكن الإعدادات، ھذه إلى بالإضافة
 معرفتھا. المشغل على یجب تحكم أدوات ثمانیة أھم یلي فیما الیدوي. الوضع

 إیقافھا. أو الماكینة، في الھیدرولیكیة المضخات بتشغیل المشغل ھذا یقوم - الھیدرولیكیة) (المضخات إیقاف / بدء .1
 بدء أثناء أو أسطمبة، لتركیب خاص بشكل مفید وھو الأسطمبة، إغلاق أو لفتح ھذا یستخدم الأسطمبة: إغلاق / فتح .2

 الفتح. إلى الأسطمبة تحتاج عندما أخرى أوقات في أو التشغیل،
 التحكم. وحدة على متوفرة إعدادات أي عند الحزام سخانات بتشغیل ھذا یقوم السخانات: إیقاف / تشغیل .3
 وأثناء والإغلاق، التشغیل، بدء أثناء مفید أمر وھو والخلف، للأمام العربة بتحریك ھذا یقوم العربة: تراجع / تقدم .4

 ).purge( التفریغ
 محاذاتھ أو التفریغ، لتسھیل سواء للمسمار، الیدوي التراجع أو بالتقدم ھذا یسمح للخلف: المسمار سحب / دوران .5

 أخرى. صیانة أي أو المسمار طوق صوامیل لإزالة
 الأمامي. الموضع في المسمار یُترك عندما الإغلاق، عند أو التفریغ أثناء أساسي بشكل ھذا یستخدم للأمام: الحقن .6
 الماكینة من والتحقق یدویًا الأجزاء لطرد الطارد لشوط الخلفیة أو الأمامیة بالحركة یسمح الطارد: تراجع / تقدم .7

 للمعالجة. استعدادًا
 الإعداد. أثناء "الكورات" إدخال أو لسحب "الكور" سحب آلیة بتنشیط ھذا یقوم الكور: إدخال / سحب .8

 وتلفًا للعامل إصابة تسبب خطیرة حوادث إلى بھا الخاصة التحكم وأدوات الماكینة عمل لكیفیة الصحیح غیر الفھم یؤدي أن یمكن
 ببعضھما الأسطمبة نصفي اصطدام إلى جدًا كبیر بشكل الأسطمبة إغلاق سرعة ضبط یؤدي أن یمكن المثال، سبیل على للماكینة.

 غیر الطارد تقدم شوط ضبط یؤدي أن یمكن الماكینة. قفل ووحدة الأسطمبة إتلاف إلى یؤدي مما الإغلاق، عند بقوة البعض
 من العدید بین من مثالین مجرد ھذان الطرد. وبنوز الأسطمبة إتلاف إلى یؤدي مما بالاسطمبة، الطرد بنوز اصطدام إلى الصحیح
 بشأن شك في كنت إذا الماكینة. في التحكم لأدوات السلیم الاستخدام فھم نقص بسبب تحدث أن یمكن التي المشاكل على الأمثلة
 إجراء. أي اتخاذ قبل مشرفك فاسأل تحكم، أداة أي وظیفة أو إعداد

 
 
 
 
 

 الحرارة درجة في التحكم عمل آلیة

 



 

 لـ: الحرارة درجة في تحكم أدوات توجد حقن، ماكینة كل في

 )barrel( البرمیل ●
 )nozzle( الفونیة ●
 )mould( الأسطمبة ●

 

 الحزام. سخانات تسمى دائریة أجھزة بواسطة البرمیل تسخین یتم أولاً. البرمیل حرارة درجة في التحكم أدوات على نظرة لنلقِ
 یأتي للفونیة. سخان على أیضًا الماكینات بعض تحتوي الحرارة. درجة في للتحكم منفصلة مناطق ثلاث على الماكینة ھذه تحتوي
 المسمار. دوران عن الناتجة )shear heat( القص حرارة من عادةً البلاستیك لصھر اللازمة الحرارة من بالمائة 50 حوالي

 الضغط إعداد قیم تغییر طریق عن الاحتكاك، أو القص عن الناتجة الصھر لحرارة المئویة النسبة تغییر بالتشكیل للقائم یمكن
 بواسطة البلاستیك لصھر المطلوبة الحرارة من المتبقیة بالمائة 50 الـ توفیر یتم الماكینة. على )back pressure( الخلفي

 الحرارة. درجة في التحكم وحدات باستخدام شدیدة بدقة فیھا التحكم یمكن البرمیل في الحزام سخانات لأن وذلك البرمیل. سخانات

 أو thermocouple أو حراري" ("مزدوج حرارة درجة مستشعر إدخال یتم التالي. النحو على الحرارة درجة في التحكم یعمل
 یقوم التحكم. لوحة شاشة إلى المستشعر یقیسھا التي الحرارة درجة إرسال یتم البرمیل. في بئر في مقاوم) حرارة درجة كاشف

 ودرجة )setpoint( المحددة الحرارة درجة الماكینة تقارن ثم التحكم. لوحة على المطلوبة الحرارة درجة قیم بضبط المشغل
 الفعلیة. الحرارة

 الحرارة ینقل وھذا السخان. إلى كھربائیة طاقة ترسل الماكینة فإن المحددة، الحرارة درجة من أقل الفعلیة الحرارة درجة كانت إذا
 لا فھو لذا للصلب، الحراریة الموصلیة من فقط 1/30 حوالي لدیھ البلاستیك لكن البلاستیك. إلى ثم البرمیل، إلى السخان من

 بالبرمیل. اتصال على تكون التي البلاستیك من فقط الخارجیة الطبقة تسخین یتم عام، بشكل موحد. بشكل یسخن

 

 الأسطمبة إعداد
 التالي: النحو على مسبقًا) تشغیلھا تم أسطمبة تغییر من (بدلاً جدیدة أسطمبة إعداد في المتبعة الرئیسیة الخطوات تلخیص یمكن

 استخدامھا. سیتم التي الماكینة یناسب الأسطمبة حجم أن من تأكد .1
 إذا المطلوبة. البلاستیكیة المادة لتحدید الإنتاج) مدیر أو المشرف من مقدمة أولیة إعداد (ورقة الإعداد ورقة افحص .2

 معدات وأي القادوس نظف للمعالجة. جاھزة لتكون كافٍ وقت في المجفف في المادة بتحمیل فقم مطلوبًا، التجفیف كان
 المادة. تحمیل في البدء قبل تحمیل

 غیر الطرد قضبان ستؤدي الطول. في متساویة أنھا من وتأكد المناسبة )ejector bars( الطرد قضبان على احصل .3
 لوحة لجلب ضروري غیر وتآكل المصبوبة، المنتجات وتعلیق للأسطمبة، متساوٍ غیر طرد إلى الطول في المتساویة

 التوجیھ. وقضبان الطرد
 الصوف من بقطع وامسحھا غریبة، مواد أي من )platens( الألواح ووجوه للأسطمبة القفل لوحات أسطح نظف .4

 استواءً الأكثر بالمناولة تسمح الأسطمبة في فتحة في )eye bolt( عروة ذا مسمارًا أدخل الشحوم. ومزیل الصلب

 



 

 وفي كافیة العروة ذي المسمار مع المستخدمة السلاسل أو الأحزمة أن من تأكد الرافعة. وخطاف الأمان أحزمة واربط
 العملیات. ھذه تنفیذ أثناء الناس یبتعد أن على دائمًا أصر مھترئ. حزام استخدام أبدًا ینبغي لا جیدة. حالة

 بأعمدة أبدًا الاصطدام عدم على الشدید الحرص مع المفتوحة، الألواح مساحة في الأسطمبة أنزل الرافعة، باستخدام .5
 فیجب الأعلى، من الربط أعمدة مسافة عبر إنزالھا یمكن ولا أفقیة الأسطمبة كانت اذا ).tie bars( الماكینة ربط

 حلقة لتعشیق تحریكھا أثناء الأسطمبة بدعم رافعة أو شوكیة رافعة ستقوم الحالة، ھذه في أفقیًا. مكانھا إلى تحریكھا
 التحكم على دائمًا حافظ تحریكھا. أثناء التأرجح إلى الھواء في المعلقة الأسطمبات تمیل ).locating ring( التمركز

 تتأرجح. تدعھا ولا الأسطمبة في

 

 الثابت. اللوح في الموجودة الفتحة مع تتطابق أنھا من للتأكد الأسطمبة من الثابت الجانب على التمركز حلقة من تحقق .6
 البرمیل. فونیة مع )sprue( الأسطمبة صبة تحاذي إنھا مكانھا. في الأسطمبة تثبیت في الحلقة ھذه تساعد

 تعدیلھا یمكن حتى ببطء الأسطمبة وأغلق صحیح بشكل التمركز حلقة تعشیق مع الثابت اللوح على الأسطمبة ضع .7
 عدد سیختلف الأسطمبات، أحجام لتنوع نظرًا بالألواح. الكلَمبات واربط الأسطمبة سوِّ الألواح. بین تمیل لا ولكن دورانیًا

 جدًا. قلیل عدد من بدلاً الأسطمبة كلَمبات من جدًا كبیر عدد لدیك یكون أن الأفضل من ذلك، ومع المطلوبة. الكلَمبات
 المتحرك. اللوح على الأسطمبة وزن لدعم ولكن الألواح، على الأسطمبة لتثبیت فقط لیس ضروریة فھي

 المفرط أو الكافي غیر الشد لتجنب )torque wrench( عزم مفتاح استخدم جدًا. مھم أمر صحیح بشكل الكلَمبات مسامیر شد
 إصابات أو الأسطمبة تلف إلى وتؤدي السلامة على كبیرًا خطرًا كافٍ بشكل المشدودة غیر المسامیر تشكل أن یمكن للمسامیر.

 الأسطمبة تلف إلى یؤدي مما الألواح، في السنون إتلاف إلى للمسامیر المفرط الشد یؤدي أن یمكن الورشة. في للعاملین
 إزالة یمكن الألواح، على بإحكام الأسطمبة تثبیت بعد منھا. الغرض لتحقیق یكفي بما طویلة المسامیر تكون أن یجب والماكینة.

 الرافعة. خطاف وفك الأمان أحزمة

 أن من التأكد مع الأسطمبة، وإغلاق فتح في التحكم أدوات واضبط )daylight( المطلوبة المسافة إلى الأسطمبة افتح .8
 الإعدادات تحقیق یتم حتى ھذه التحكم لأدوات الدقیق الضبط في استمر للأسطمبة. ارتطام بحدوث تسمح لن الإعدادات
 المناسبة.

 " (لطرد الماكینة طرد ولوحة الأسطمبة في الطرد قضبان ربط یمكن اللازمة. الطرد قدرة لتوفیر الطرد قضبان ثبّت .9
 وكرر الطرد، شوط في التحكم أدوات اضبط "الطفو". بـ لھا السماح أو فقط بالأسطمبة تثبیتھا أو لأسفل")، الربط

 مفرطة. وغیر مناسبة طرد حركة تحقیق یتم حتى التعدیلات
 بأن تسمح لا تعمل. جمیعھا أن من وتأكد المطلوبة والھوائیة والكھربائیة الھیدرولیكیة الطاقة أنظمة جمیع بتوصیل قم .10

 والمزدوجات السخانات، جمیع أن من أخرى مرة تحقق المیاه. خطوط توصیل قبل مفرطًا الحرارة وظائف اختبار یصبح
 متصلة. الأخرى الاستشعار وأجھزة والمحولات، الحراریة،

 حركة مع تتداخل لن الخطوط أن من تأكد الحلقات. من ممكن عدد أقل باستخدام والحلقات، المیاه خطوط بتوصیل قم .11
 للتأكد الوصلات فحص أعد الربط. أعمدة على "الركوب") (أو بالراحة لھا یُسمح ولن طریقھا، في تكون أو الأسطمبة

 تسریبات. أي وإصلاح المیاه خطوط جمیع فحص یجب المیاه. وشغل الصحیح التدفق واتجاه إحكامھا من

 



 

 ماكینة في مدمج نظام ھو )Low-Pressure Mould Protection( المنخفض بالضغط الأسطمبة حمایة سلامة: تحذیر
 لحمایة لیس النظام الأسطمبة. إغلاق عند بینھا شيء علق إذا التلف من و"كوراتھا" وتجاویفھا الأسطمبة وجوه لحمایة الحقن

 خطیرة! بإصابة أصابعھ أو الشخص ید تصیب أن یمكن العائق استشعار أثناء المطبقة القوة الإعداد. فني أو المشغل

 الإنتاجیة العملیة إعداد
 ذلك، إلى بالإضافة التحویل. نقطة واختیار وضغطھ، وسرعتھ الحقن شوط وتحدید البرمیل، حرارة ملف ضبط العملیة إعداد یشمل
 الأسطمبة. تبرید في التحكم أدوات ضبط یجب

 للماكینة الحقنة سعة من المستخدمة المئویة النسبة على الحزام، سخانات إعدادات أو الحرارة، ملف یعتمد أن یجب .1
 المستخدمة.

 احسب ثم بھ. الملحق والصبة المجاري نظام مع الجزء وزن طریق عن بسھولة معینة لأسطمبة المطلوب الحقنة حجم تحدید یمكن
 التالي: النحو على معالجتھا، تتم التي للمادة المستخدمة الماكینة حقنة سعة من المئویة النسبة

SP100النوعیة]]× ×الكثافة1.05(جرام)÷ الماكینة حقنة الحقنة(جرام)÷[سعة =[حجم 

 / جرام 1.05 الغرفة حرارة درجة عند النوعیة كثافتھ تبلغ الذي )PS( البولیسترین لمعالجة الماكینة حقن سعات تصنیف یتم
 على الماكینة حقنة سعة بقسمة معالجتھا. تتم التي المادة على بناءً الحقنة لحجم المئویة النسبة حساب یجب مكعب. سنتیمتر

 المادة. لتلك الحقنة سعة على تحصل معالجتھا، تتم التي للمادة النوعیة الكثافة في النتیجة وضرب 1.05

 عالي إیثیلین البولي ھي معالجتھا تتم التي المادة كانت إذا البولیسترین. في جرامًا 90 حقنة بسعة ماكینة تخیل المثال، سبیل على
 فإن: جرامًا، 67 ھو المعنیة للأسطمبة HDPE من الحقنة وحجم مكعب)، جم/سم 0.95 نوعیة (بكثافة )HDPE( الكثافة

SP100النوعیة]]× ×الكثافة1.05الماكینة(جرام)÷ حقنة الحقنة(جرام)÷[سعة =[حجم 

SP=[67÷[90÷1.05×0.95]]×100 

SP=[67÷[81.42]]×100 

SP=[0.82]×100 

SP=82 

 التالي: للجدول وفقًا الحزام سخان إعدادات اضبط .2

 %50 > الحقنة سعة %50 - 30 الحقنة سعة % 30 < الحقنة سعة

 °م15 + المستھدفة = الخلفي °م10 + المستھدفة = الخلفي المستھدفة الانصھار حرارة درجة = الخلفي

 °م7.5 + المستھدفة = الأوسط °م5 + المستھدفة = الأوسط °م5 + المستھدفة = الأوسط

 المستھدفة = الأمامي المستھدفة = الأمامي المستھدفة = الأمامي

 



 

 المستھدفة = الفونیة المستھدفة = الفونیة المستھدفة = الفونیة

 الخامة. مورد بھا یوصي التي التشكیل حرارة درجة ھي المستھدفة الانصھار حرارة درجة

 مورد بھا أوصى التي المستھدفة الانصھار حرارة درجة كانت إذا الحرارة، درجات وجدول الحسابات باستخدام المثال، سبیل على
 المبدئي: الحرارة ملف إعداد فسیكون ٪،37 الحقنة لسعة المئویة النسبة وكانت °م218 ھي HDPE خامة

 الفونیة منطقة الأمامیة المنطقة الوسطى المنطقة الخلفیة المنطقة

 م°218 م°218 م°223 = 5 + 218 م228° = 10 + 218

 في الموضحة الإجراءات خلال من تحسینھا سیتم حرارة. ملف لتكوین البدایة نقطة فقط ھنا المقترحة الحرارة درجة إعدادات تمثل
 تدریبك. من اللاحقة الأقسام

 شوط اضرب الأسطمبة، لملء المطلوب الشوط لحساب الأسطمبة. إلى كاملة حقنة توصیل یمكن بحیث الشوط اضبط .3
 والنسبة بوصة، 21.3 الماكینة شوط كان إذا المثال، سبیل على مسبقًا. المحسوبة للحقنة المئویة النسبة في الماكینة
 فإن: المائة، في 82 للحقنة المئویة

 )100للحقنة÷ المئویة الماكینة×(النسبة المطلوب=شوط الشوط

 )100÷82×(21.3المطلوب= الشوط

 بوصة 17.46المطلوب= الشوط

 زوائد تحدث لا ولكن كامل وبشكل ببطء الأسطمبة تملأ بحیث الملء ومعدل الملء، وضغط التحویل، نقطة اضبط .4
)flash.( الكبس ضغط اضبط )holding pressure( الخلفي الضغط واضبط الملء ضغط قیمة بنفس )back 

pressure( صفر. على 
 تتم ولا معقد الحساب لكن الوقت، ھذا حساب یمكن الأسطمبة. مصمم من المقدمة البیانات على بناءً التبرید وقت اضبط .5

 المرجعي الجدول مشابھًا مرجعیًا جدولاً فاستشر الأسطمبة، مصمم قبل من التبرید وقت توفیر یتم لم إذا ھنا. مناقشتھ
 ھنا. الموضح النموذجي

 

 

      (بالثواني) التبرید وقت الجدار سُمك

 ABS / PS Nylon HDPE LDPE PP PVC 

 



 

1.0 2.9 3.8 4.5 3.5 4.5 3.3 

1.5 5.7 7.0 8.0 6.6 8.0 6.3 

2.0 9.3 11.2 12.5 10.6 12.5 10.1 

2.5 13.7 15.9 17.5 15.2 17.5 14.7 

3.0 20.5 23.4 25.5 22.5 25.5 21.7 

3.5 28.5 32.0 34.5 30.9 34.5 30.0 

4.0 38.0 42.0 45.0 40.8 45.0 39.8 

4.5 49.0 53.9 57.5 52.4 57.5 51.1 

5.0 61.0 66.8 71.0 65.0 71.0 63.5 

 الأسطمبة تشغیل بدء
 یكون المطلوبة، الحرارة درجة إلى الأسطمبة حرارة ووصول مرتین منھا والتحقق الأولیة العملیة إعداد خطوات جمیع اكتمال بعد

 في المثلى بالإعدادات دورة على الأسطمبة تشغیل في تضمینھا یجب التي الرئیسیة الخطوات مناقشة تتم للبدء. جاھزًا التشكیل
 أن ضمان على الخطوات ھذه تساعد الفعلي. التشكیل بدء قبل حتى الضروریة الخطوات بعض ھناك أن ستلاحظ القسم. ھذا

 بشكل یعمل المسمار وأن صحیح، بشكل تعمل الحزام سخانات في التحكم أدوات وأن مناسبین، ومظھر لزوجة لھ المصھور
 طبیعي.

 الطرد یكون أن ویجب مفتوحة، الأسطمبة تكون أن ویجب متراجعًا، المسمار یكون أن یجب دورة، في الماكینة تعمل لكي أنھ تذكر
 (الدرع التفریغ واقي إغلاق یجب ذلك، إلى بالإضافة "الخروج". وضع في "كورات" سحب أدوات أي تكون أن ویجب متراجعًا،
 الصحیح! وضعھا وفي تعمل الأمان وسائل جمیع تكون أن یجب باختصار، الفونیة). حول المعدني

 ولزوجة مظھر لھ المصھور أن من للتأكد )air shots( الھواء" في "حقنات بضع أخذ یجب التشكیل، في البدء قبل .1
 باستخدام خلفي) ضغط وجود وعدم العربة تراجع (مع یدویًا بالتفریغ قم أو التفریغ في التلقائي التحكم استخدم موحدان.

 الإمكان. قدر فعلیة دورة توقیت محاكاة مع للأمام، والحقن المسمار دوران

 



 

 كیف راقب منصھر. غیر بلاستیك لوجود علامات أي عن وابحث المصھور، افحص الھواء، في حقنة مع المسمار یتقدم عندما
 بشكل عملھا من للتأكد الحزام سخانات في التحكم أدوات وراجع توقفات) دون مطرد (بشكل الدوران أثناء للخلف المسمار یتحرك
 الدورة. لبدء جاھز فأنت واضحة، مشاكل ھناك تكن لم إذا الحرارة. في تجاوزات دون صحیح

 الضغط وتشغیل التلقائي شبھ الوضع في الماكینة وجود ومع السبرو جلبة على الفونیة تثبیت مع للأمام العربة أحضر .2
 الأسطمبة عمل مع المناسب ومظھرھا اكتمالھا من للتأكد المنتجات افحص المنتجات. صنع لبدء الدورة ابدأ الخلفي،

 صحیح. بشكل
 راقب تدریجیًا. الملء وضغط الملء معدل بزیادة قم واضحة، مشاكل وجود وعدم جیدة بمنتجات دورات بضع بعد .3

 حتى الملء سرعة و/أو الملء ضغط بتقلیل فقم حرق، علامات أو )flash( زواید ظھرت إذا المنتج. وجودة الدورات
 نھج باستخدام بالمعالجة تقوم كنت إذا مختلفة الطریقة ھذه ستكون (ملاحظة: أخرى. مرة جیدة منتجات إنتاج یتم

 الضغط.) في التحكم من بدلاً السرعة في التحكم
 عدد واضبط المطلوبة المستویات إلى )decompression( الضغط" و"فك )cushion( "الكوشن" اضبط .4

 تجھیز لوقت تسمح لا ولكن مباشرة الأسطمبة فتح قبل الجرعة تجھیز ینھي بحیث )RPM( الدقیقة في المسمار دورات
 الدورة. وقت بزیادة الجرعة

 من ذلك معرفة یمكنك الملء. كل تقریبًا الأولى) (المرحلة الملء مرحلة تحقق بحیث التحویل ونقطة الحقنة حجم اضبط .5
 استمر الأسطمبة. تملأ لا الأولى المرحلة فإن حركة، أي حدثت إذا الكبس. أثناء للمسمار أمامیة حركة أي مراقبة خلال

 رفع یجب المطلوبة. المستویات إلى الملء وضغط الملء ومعدل التحویل ونقطة الحقنة حجم یصل حتى التعدیل في
 آمن، ضغط إعداد ھذا الأسطمبة. لملء المطلوب الفعلي الضغط فوق )psi( مربعة رطل/بوصة 100 الى الملء ضغط
 الأسطمبة. تلف في الضغط ھذا یتسبب فلن للتدفق، مقاومة أي حدثت وإذا

 كبیر بشكل الضغط زیادة ستؤدي الشكلیة. الناحیة من ومرضیًا المطلوبة بالجودة المنتج یصبح حتى الكبس ضغط اضبط .6
 الأسطمبة. في المنتج إلتصاق فى یتسبب وقد الأسطمبة في زوائد ظھور إلى

 من تحقق أقل)، أو مربعة رطل/بوصة 100( الخلفي الضغط من الأدنى الحد مع مرغوب ھو كما الأسطمبة تعمل أن بعد .7
 مصنف ضغط أقصى من بالمائة 60 و 40 بین یكون أن یجب الھیدرولیكي. للنظام )SRP( المسمار دوران ضغط

 .SRP ضبط إعادة الضروري من یكون قد التالیة، الخطوة بعد للماكینة.
 حرارة مقیاس باستخدام المصھور. حرارة درجة من للتحقق وعاء في الھواء في حقنة وخذ للخلف العربة اسحب .8

 المطلوب. المستوى عند المصھور حرارة درجة كانت إذا ما حدد بالید، محمول الحمراء تحت بالأشعة
 درجة لتحقیق الحزام سخانات في التحكم أدوات فاضبط المطلوب، المستوى عند المصھور حرارة درجة تكن لم إذا .9

 مع الحزام)، سخان وحرارة القص (حرارة الحرارة طاقة لمصادر الصحیح التوازن وأیضًا المناسبة المصھور حرارة
 مربعة. رطل/بوصة ٪60-40 نطاق إلى SRP إعادة

 صحیح توازن إلى SRP وإشارة المناسبة، المصھور حرارة درجة وتحقیق الحرارة، في التحكم أدوات استقرار بعد .10
 یتم مشاكل، ھناك تكن لم إذا دورات. لعدة التشكیل أداء وراجع التلقائي الوضع إلى بالتبدیل قم الحرارة، طاقة لمصدر
 منفصل. تدریبي قسم في موضح ھو كما المعالجة إعداد توثیق ویجب الدورة تحسین

 وإصلاحھا الشائعة الأخطاء استكشاف
 عیوب وتحدید ملاحظة على القدرة تعد الحقن. ماكینة من خروجھا عند المصبوبة المنتجات یفحص شخص أول ھو المشغل

 اكتشافھا. على قادرًا تكون أن یجب التي الشائعة المصبوبة المنتجات عیوب بعض على نظرة سنلقي للغایة. مھمًا أمرًا المنتجات

 المنتج، ھذا وفي الرفیعة. الأضلاع تمتلئ لم المنتج، ھذا في بالكامل. تمتلئ لم منتجات ھي الكامل غیر الملء أو الناقص الحقن
 المنتج. في ثقبًا وترك الأسطمبة تجویف من الخارجیة المناطق في المتدفق البلاستیك في الھواء حُبس

 بسبب: المنتجات لون یتغیر أن یمكن معیب. منتج الیمین على جید. منتج ھو الیسار على المنتج اللون. تغیر المنتج، ھذا في

 الملون كمیة في تغییر ●
 خاطئ ملون استخدام ●
 مفرط بشكل البلاستیك تسخین ●

 



 

 الفصل خط خارج تتدفق البلاستیك من رقیقة طبقة ھي الزوائد ).flash( الزوائد من كبیرة مساحة بھ بلاستیكي منتج إلیك
 الزواید مقدار یعتمد التفویت. وسھلة جدًا صغیرة تكون أن أیضًا ویمكن وواضحة، كبیرة الزواید تكون أن یمكن للأسطمبة.

 المحدد. المودیل لذلك الجودة معاییر على المنتج في المقبول

 التشكیل، تشغیل أثناء الحدوث في الزوائد بدأت إذا بالاسطمبة. أیضًا ضارة الزوائد تكون أن یمكن المنتج، في عیبًا كونھ جانب إلى
 بمشرفك. فاتصل

 معوج. الخلفي الجدار المنتج، ھذا في للداخل. الجانبیة الجدران تنحني المنتج، ھذا في ).warped( معوج منتج إلیك

 )Short Shots / Short Fills( كامل غیر ملء / ناقص حقن

 

 أساسیان. سببان ھناك الناقص؟ الحقن یحدث لماذا

 في البلاستیك ضغط فقدان الثاني: أو ).bottoming( نھایتھ إلى المسمار یصل الحقنة. في كافٍ بلاستیك یوجد لا الأول:
 تجویف. كل یمتلئ أن قبل البلاستیك تدفق یتوقف لذا جدًا، مرتفع الأسطمبة

 حقن لبرمیل السماح عدم یجب الماكینة. في الحقنة حجم إعداد ھو منھ التحقق یجب إعداد أول فإن ناقصًا، حقنًا تواجھ عندما
 أمام البلاستیك من )cushion( "كوشن" مع التشكیل معظم یتم الأسطمبة. تمتلئ أن قبل البلاستیك من بالنفاد البلاستیك
 الحقنة. حجم زیادة علیك یجب نھایتھ، إلى المسمار وصل إذا المسمار.

 عندما الناقص الحقن یحدث جدًا. مرتفع الأسطمبة في البلاستیك ضغط فقدان أن ھو الناقص للحقن شیوعًا والأكثر الثاني السبب
 الأسطمبة. لملء كافٍ حقن ضغط یوجد لا أنھ لدرجة جدًا عالیة للبلاستیك التدفق مقاومة تكون

 الدورة. توقف بعد الماكینة تشغیل بدء عند الناقص الحقن یُرى ما غالبًا

 أو الأسطمبة، أو المصھور حرارة درجات أو التحویل، نقطة ذلك یشمل قد بدقة. المعالجة معلمات بعض ضبط عدم عن ینتج أحیانًا
 كافیة. غیر بوابات بسبب الناقص الحقن یحدث لآخر، حین من أخرى. ومتغیرات الكبس، ضغط

 المحتملة: الحلول

 للمنتج. مناسب ملء لتحقیق حقنات 5 إلى 3 من وتجاھل الدورة، توقف بعد بالاستقرار للعملیة اسمح ●
 أو الملء ومعدل الكبس، وضغط والأسطمبة، المصھور حرارة ودرجات التحویل، نقطة مثل المعالجة متغیرات اضبط ●

 الملء. سرعة
 غیر حقن أحجام إلى یؤدي أن یمكن معیب أو متآكل )non-return valve( رجوع عدم صمام وجود من تحقق ●

 متسقة.
 المجرى. حجم و/أو البوابة حجم بزیادة فقم المشكلة، ھي البوابات أن تبین إذا ●

 )Flash( الزواید

 



 

 

 تغلق عندما الزواید. تحدث كیف نرى دعنا
 سطح عبر قفل ضغط یتطور الماكینة، كلَمبات

 یبقي الذي الضغط ھو ھذا الأسطمبة.
 البلاستیك حقن یتم عندما مغلقة. الأسطمبة
 البلاستیك یمارس الأسطمبة، في المنصھر
 تحاول الأسطمبة على جدًا قویة قوة المنصھر

 بعیدًا الأسطمبة نصفي دفع طریق عن فتحھا
 حدوث الماكینة قفل ضغط یمنع بعضھما. عن
 جاھزة تكون حتى مغلقة الأسطمبة ویبقي ذلك

 للفتح.

 أكبر الأسطمبة في البلاستیك ضغط كان إذا
 خط عند فجوة تتطور أن یمكن القفل، ضغط الأسطمبة في مكان أي في البلاستیك ضغط تجاوز إذا الزواید. فستحدث القفل، قوة من

 المنتج. على تتكون التي الزواید حجم الفجوة وسماكة البلاستیك لزوجة ستحدد الفصل.

 الحلول:

 الملء. أو الكبس في المستخدم الحقن ضغط قلل ●
 بمقیاس المصھور حرارة درجة من تحقق المطلوبة. المصھور حرارة درجة یطور المناسب الحرارة ملف أن من تأكد ●

 الحمراء. تحت بالأشعة حرارة مقیاس أو )pyrometer( حرارة
 وجدت. إن )،clamp tonnage( القفل قوة من زد ●
 المناسبة. القفل قوة استخدام من تأكد زواید. حدوث في المفرط القفل ضغط یتسبب أن یمكن نادرة، حالات في ●

 )Sink Marks( (التخسیس) الھبوط علامات
 

 ذات بمناطق مرتبطة تكون ما غالبًا المنتج، سطح في انخفاض ھي الھبوط علامات
 على عادةً الھبوط علامات ستظھر الأعمدة. أو الأضلاع مثل متزایدة، جدار سماكة
 عالیة. جدار سماكة ذات لمنطقة المقابل المنتج جانب

 بما المنتج، أو للأسطمبة لائق غیر تصمیم عن ناتجة الھبوط علامات تكون ما عادة
 الأسطمبة تصمیم بتعقیدات حلولھا ترتبط والتي والمجرى، البوابة حجم ذلك في

 للمساعدة العملیة في تغییرات إجراء یمكن ذلك، ومع ھنا. مناقشتھا تتم ولا والمنتج
 المشكلة. تقلیل في

 المحتملة: الحلول

 ).packing/holding( الكبس وقت و/أو ضغط زد ●
 مناسب. حرارة ملف باستخدام المصھور حرارة درجة قلل ●
 قد الآخر. النصف حرارة درجة وزد وضوحًا الأكثر الھبوط بھ الذي الجانب على خاصة الأسطمبة، حرارة درجة قلل ●

 المنتج وضع ذلك في بما التشكیل، بعد التبرید أیضًا جرب الخارجي. السطح تجمید مع أطول كبس بوقت ھذا یسمح
 الماء. في الفور على المصبوب

 (البوابات). البوابة حجم زد ●

 )Warp( (الفتل) الاعوجاج
 

 



 

 المعوجة المنتجات تنتج قد الأسطمبة. من نصف لكل المنتج تبرید في اتساق عدم عن تنتج ما عادة معوج شكل لھا التي المنتجات
 تجنب في للمساعدة المعالجة في التعدیلات بعض إجراء یمكن ذلك، ومع الأسطمبة. وبناء للأسطمبة لائق غیر تصمیم عن أحیانًا

 الاعوجاج.

 المحتملة: الحلول

 تسخین من بدلاً الكافیتي) نصف (عادةً الأسطمبة من الساخن النصف وتبرید الأسطمبة، نصفي حرارة درجات اضبط ●
 البارد. النصف

 الخطوط. جمیع في المیاه تدفق من تحقق ●
 الملء. سرعة زد أیضًا، التبرید. وقت زد و/أو الأمامي الحقن وقت قلل ●

 )Part Deformation( المنتج تشوه
 

 أن ویمكن لائق غیر طرد عن ینتج وقد الطرد أثناء أیضًا التشوه یحدث الأسطمبة. من الكافیتي بنصف التصق إذا المنتج یتشوه قد
 المنتج. على الطرد علامات یشمل

 تعلیق نقاط أو عیوب ھناك كانت إذا سیئة. أسطمبة تصمیمات أو لائقة غیر طرد تقنیات استخدام نتیجة المنتج تشوه معظم یحدث
 تشوه عنھ ینتج وقد الطرد یتعرقل فسوف سیئ، بشكل مصممة الأسطمبة في )undercuts( "أندركات" أو الكافیتي على

 المنتج.

 المحتملة: الحلول

 بشكل اللوحة تتحرك لم إذا الطرد. لوحة تنشط التي )knock-out rods( الطرد قضبان طول تساوي من تحقق ●
 الصغیرة الطرد بنوز تطرد لن للمنتج. المناسب بالحجم الطرد بنوز أن من أیضًا تأكد لائق. غیر طرد یحدث فقد مستقیم،

 الطرد. مساحة في زیادة إلى حاجة ھناك تكون قد لذلك كافٍ، بشكل كبیرًا منتجًا
 أسفل یحدث الذي الفراغ تحریر طریق عن الطرد في للمساعدة )air poppets( ھواء صمامات استخدام في فكر ●

 طرده. أثناء المنتج
 الأسطمبة. تبرید بتحسین قم أو جدًا، دافئًا المنتج یزال لا بینما یحدث الطرد كان إذا الدورة أبطئ ●
 من للتأكد الأسطمبة "أندركات" من أیضًا تحقق للأسطمبة. الكافیتي أو الكور نصفي على عیوب وجود عدم من تأكد ●

 الطرد. تعیق لا ولكن الأسطمبة من الكور نصف على بالمنتج للاحتفاظ كفایتھا
 الطرد. عملیة لتسھیل الكور نصف أسطمبة حرارة درجة قلل و/أو الكافیتي نصف أسطمبة حرارة درجة زد ●

 
 )Poor Screw Recovery( الخامة) (سحب الجرعة تجھیز بطء

 الأسباب التشكیل. في مشكلة اعتباره فیجب الإجمالي، الدورة وقت إطالة لتجنب كافیة بسرعة الجرعة تجھیز في المسمار فشل إذا
 ھي: الجرعة تجھیز لبطء شیوعًا الأكثر الثلاثة

 متآكل، برمیل أو مسمار )3( و المستخدمة؛ المادة لمعالجة صحیح غیر بشكل مصمم مسمار )2( مناسب؛ غیر حرارة ملف )1(
 كلیھما. أو

 تجھیز ببطء یرتبط ما وعادة الإنتاج، معدل في ٪25 بنسبة انخفاض في المسمار برمیل خلوص مضاعفة یتسبب أن یمكن
 الجرعة.

 المحتملة: الحلول

 أن من التأكد طریق عن ذلك قیاس یمكن البلاستیك. لصھر الأقل على اللازمة الطاقة نصف یولد حرارة ملف استخدم ●
 لأحجام بالنسبة المتاح. الھیدرولیكي الضغط من ٪)60 من أكثر لیس (ولكن ٪40 عن یقل لا المسمار دوران ضغط

 



 

 على للحصول عكسي حرارة ملف في فكر عالیة، بدرجة مملوءة مواد تتضمن التي أو أكثر، أو ٪50 بنسبة الحقن
 أفضل. نتائج

 أو شركة فاستشر شك، ھناك كان إذا تشكیلھا. یتم التي المادة لمعالجة مناسب المستخدم المسمار تصمیم أن من تأكد ●
 المسامیر. لتصنیع موثوقین شركتین

 اصلح أو استبدل أشھر. 6 كل من أقل لیس ولكن المناسبة، الأوقات في والصمام والمسمار البرمیل في التآكل بقیاس قم ●
 المتآكلة. المكونات

 جید. مسمار لتصمیم كبدیل مرتفع خلفي ضغط استخدام وتجنب الخلفي الضغط قلل ●

 )Drool( (السیلان) التسریب
 hot( الساخنة المجاري أنظمة حالة في أو الفونیة، عند إما "التجمد") في المصھور (فشل المصھور تسرب ھو التسریب

runner،( قد السطح. في عیوبًا یسبب مما التالي الجزء في متصلبة مادة إدخال في التسریب یتسبب أن یمكن البوابة. عند 
 للمنتجات. المیكانیكیة الخواص و/أو المادة تدفق مع أیضًا یتداخل

 الأسباب:

 )hygroscopic( استرطابیة مادة بسبب وأحیانًا التسریب، موقع في الحرارة في كافٍ غیر تحكم أو فعال، غیر فونیة تصمیم
 كافٍ. بشكل مجففة غیر

 المحتملة: الحلول

 المادة. في الرطوبة محتوى بقیاس قم أمكن، إذا المادة. لتجفیف الصحیحة الإجراءات من تحقق ●
 من فتأكد فونیة، فلتر استخدام تم إذا أیضًا، ).shut-off nozzle( إغلاق فونیة أو عكسي تدرج ذات فونیة استخدم ●

 بفعالیة. المصھور ضغط بفك یسمح مما نظیف، الفلتر أن
 الساخن. المجرى مسبار أو الفونیة أي التسریب، موقع في الحرارة مصدر حرارة درجة أخفض ●
 التنمیل. علامات راقب ).suckback( الخلفي السحب أو المصھور ضغط فك من زد ●
 الخلفي. الضغط قلل ●

 )Inadequate Colour Mixing( الكافي غیر الألوان خلط
 قد الحالات، بعض في ذلك، ومع المنتجات. فحص عند المجردة للعین واضحًا الملونات لإضافات الكافي غیر الخلط یكون ما عادة
 الألوان مع تمامًا تتطابق المنتج ألوان أن لتحدید مطلوبًا )spectrophotometer( الضوئي الطیف مقیاس استخدام یكون

 المطلوبة.

 الرئیسیة، للخامة مماثل انصھار مؤشر )colour concentrate carrier resin( اللون مركز حامل لخامة تكن لم إذا
 لا الحالات، معظم في ذلك، ومع ضعیف. ألوان خلط وربما مختلفة انصھار لزوجات إلى یؤدي مما مختلف، بمعدل تنصھر فسوف

 الخلط. لمھمة كافٍ غیر المسمار یكون و/أو المناسب بالخلط للسماح كافٍ بشكل الخامة صھر یتم

 عدم صمام أو المسمار، نھایة في مقید خلط قسم عن الناتجة الخامة، تدفق مسار في القیود تتسبب أن یمكن الحالات، بعض في
 إلى یؤدي مما القص حرارة من الكثیر حدوث في جدًا، صغیرة بوابات أو صحیحة، غیر فونیة أو القص، من الكثیر یسبب رجوع
 لكن مفرطًا. قصًا یسبب مثالي غیر مسمار تصمیم أو مناسبة غیر حرارة لملفات نتیجة أیضًا الفصل یحدث أن یمكن الألوان. فصل
 سائلة. حالة في تكن لم ما المواد تختلط لن تذكر:

 المحتملة: الحلول

 نطاق نفس ضمن بالانصھار للسماح یكفي بما وثیق بشكل أو معالجتھا تتم التي المادة مع اللون مركز حامل طابق ●
 الحرارة.

 المادة. یقص لن الذي والموزع الحر التدفق ذي النوع من خلاط أنھ من فتأكد خلط، جھاز استخدام تم إذا ●
 ومستقیمة. كبیر داخلي قطر ذات وفوھات حر تدفق صمامات استخدم ●

 



 

 وعدد الحقن، سرعة قلل المسمار. من القص من الكثیر تجنب في للمساعدة محدب أو عكسي حرارة ملف بتشغیل قم ●
 الخلفي. الضغط و/أو المسمار، دورات

 تعلیق. مناطق أي تجنب مع تمامًا، متطابقة الأمامیة البرمیل مجموعة في المتزاوجة الأسطح جمیع أن من تأكد ●
 ومصقولة. نظیفة وفونیة نھایة وغطاء وصمام وبرمیل بمسمار بالمعالجة قم ●
 المنصھرتین. المادتین كلتا ولخلط كافٍ، بشكل والمركز الأساسیة الخامة لصھر مصممًا مسمارًا استخدم ●
 الحر. التدفق نوع من جیدًا مصمم خلط مسمار استخدام في فكر ●
 ضبط نقاط وخفض الحرارة، ملف واضبط المسمار دورات وعدد الخلفي الضغط فزد كافٍ، بشكل المادة صھر یتم لم إذا ●

 البرمیل. حرارة في التحكم
 لتصحیح المسمار تصمیم و/أو الحرارة ملف تغییر الضروري من یكون فقد كافٍ، بشكل المادة صھر یتم لم إذا عادة، ●

 المشكلة.

 )Splay / Silver Streaks( الفضیة) (الخطوط التنمیل
 

 "الخطوط أو "التنمیل" یسمى عیب على المنتجات ھذه تحتوي
 على خدوش أو خطوط مثل یبدو المظھر. في عیب ھو التنمیل الفضیة".

 المنتج. سطح

 إلى تصل المنصھر البلاستیك في صغیرة غاز فقاعات عن التنمیل ینتج
 طول على الفقاعات ھذه سحب یتم الأسطمبة. ملء أثناء المنتج سطح

 من الغاز فقاعات تأتي ما عادة تراھا. التي الخطوط وتسبب السطح
 ھذه تصبح البلاستیك. حبیبات مع الماكینة برمیل تدخل التي الرطوبة
 البرمیل. داخل البلاستیك ینصھر عندما بخار فقاعات الرطوبة

 درجة تكون عندما للبلاستیك. الحراري التحلل بسبب أیضًا للتنمیل المسببة الغاز فقاعات تحدث أن یمكن الأحیان، بعض في
 البخار ھذا یشكل ثم التحلل. بسبب غازًا أو بخارًا مطلقة البلاستیكیة، المادة تتحلل أن یمكن جدًا، مرتفعة البرمیل في الحرارة
 البخار. فقاعات مع تحدث التي الطریقة بنفس التنمیل إلى یؤدي مما الأسطمبة، في فقاعات

 المتطایرة. الغازات تحرق التي المفرطة للحرارة نتیجة یحدث والذي الحراري، التنمیل باسم التنمیل من آخر نوع إلى یشار

 المحتملة: الحلول

 ضمن یكن لم إذا المناسب. الرطوبة محتوى من للتأكد المادة من تحقق الرطوبة، عن الناتج للتنمیل بالنسبة ●
 المناسب. التجفیف ووقت صحیح بشكل تشغیلھ من للتأكد المجفف من فتحقق المواصفات،

 صغیرة. میاه تسربات عن بحثًا الأسطمبة من تحقق ●
 الحزام سخانات جمیع أن (بافتراض المناسب الحرارة ملف باستخدام المفرطة الحرارة عن الناتج التنمیل منع یمكن ●

 تصمیم استخدام (بافتراض الفونیة حرارة درجة أیضًا قلل مفرطة. قص حرارة یسبب لا ومسمار صحیح) بشكل تعمل
 فیھ. مرغوب غیر قصًا یسبب لا الرجوع عدم صمام أن من وتأكد صحیح) فونیة

 الحقن. وسرعة الخلفي الضغط تقلیل أیضًا یساعد قد ●
 الخامة من أیضًا تحقق ).suckback( المفرط المصھور ضغط لفك نتیجة الغاز انحصار عن الناتج التنمیل یكون قد ●

 المحیطة الرطوبة تمتص التي الخامة) من صغیرة (جزیئات المفرطة "الناعمة" ذلك في بما ملوثات، أي عن بحثًا
 بسرعة.

 )Brittleness( الھشاشة
 

 فحصھا طریق عن المنتجات في الھشاشة على التعرف یتم قد
 أن یجب التي المنتجات تخضع الأحیان، من كثیر في ولكن جسدیًا،

 



 

 الخصائص. ھذه وجود عدم أو وجود تؤكد معملیة لاختبارات معینة وصلابة تأثیر بقوة تتمتع

 الحرارة أو البلاستیكیة، للمادة السلیم غیر التجفیف بسبب المنتج في الجزیئي الوزن فقدان بسبب شائع بشكل الھشاشة تحدث
 كربونات البولي من المصنوعة المنتجات في المفرطة الرطوبة تؤدي التشكیل. عملیة أثناء یحدث الذي القص و/أو المفرطة

 ھشاشة. عنھ ینتج أن یمكن تفاعل إلى المثال، سبیل على أخرى)، أمور بین (من والنایلون

 دقائق، 5.0 عن یزید لا ما إلى دقیقة 1.5 من البقاء وقت یتراوح أن یجب المفرط. البقاء وقت بسبب أیضًا الھشاشة تحدث قد
 معالجتھا. تتم التي الخامة نوع على اعتمادًا

 المحتملة: الحلول

 الاسترطابیة. الخامات مع خاصة المناسبة، التجفیف إجراءات استخدام من تأكد ●
 مفرط. بشكل الخامة یقص ولا مناسب تصمیم لھ المسمار أن من تأكد ●
 حرارة درجة من تحقق القص. من وأقل الحزام سخانات من الحرارة من مزید على للحصول الحرارة ملف صحح ●

 من تأكد المطلوبة. الحرارة درجة تحقیق من للتأكد الحمراء تحت بالأشعة حرارة مقیاس أو حرارة بمقیاس المصھور
 تعمل. الحزام سخانات جمیع أن

 ھذا یحل لم إذا تصاعدیًا. ملفًا واستخدم الخلفیة المنطقة حرارة درجة فقلل جدًا، طویلاً كان وإذا البقاء وقت من تحقق ●
 الحقن. لوحدة الحقنة حجم تغییر في ففكر المشكلة،

 )Bubbles and Voids( والفراغات الفقاعات
 

 قد المصبوب. المنتج داخل الھواء لانحصار نتیجة الفقاعات تكون ما عادة
 في فراغًا أو الھواء غیاب تمثل ولكنھا للفقاعات مشابھة الفراغات تبدو

 الأسطمبة. في المصھور حقن بعد عادة الفراغات تحدث المنتج.

 یمنع مما المجاري، نظام أو الأسطمبة في الكافي غیر التنفیس یؤدي قد
 فقاعات ظھور إلى الحقن، أثناء الھروب من التجاویف في الھواء

 وفراغات.

 عن عبارة المشكلة كانت إذا ما تحدید أولاً یجب أیضًا. سببًا الحقن بعد المصھور ضغط فك أو المفرط الخلفي السحب یكون قد
 الحلول. تطبیق ثم فراغ، أم غاز فقاعة

 المحتملة: الحلول

 إنشاء إعادة مع الأسطمبة، سطح تسویة أعد أو التنفیس، من زد أو والمجاري، الأسطمبة في التنفیس فتحات نظف ●
 التنفیس. فتحات

 التنفیس. فتحات خلال من الھواء لطرد الوقت من بمزید للسماح الحقن ملء سرعة قلل ●
 فقد جزئیًا، مسدودة التنفیس فتحات كانت إذا المنتجات. في زوائد حدوث عدم على الحرص مع القفل، قوة ضغط قلل ●

 الحل. ھذا یساعد
 الفونیة. حرارة درجة وقلل المصھور ضغط فك من قلل ●
 إغلاق. فونیة أو عكسي تدرج ذات فونیة استخدم ●

 )Burn Marks( الحرق علامات
 

 علامات وجود أو المنتج لون تغیر خلال من الحرق علامات تظھر
 المنتج سطح یحترق أن یمكن المنتجات. على متفحمة سوداء
 الضغط إلى الدیزلینج یشیر ).dieseling( "الدیزلینج" بسبب

 



 

 بدورھا. البلاستیك تحرق جدًا عالیة حرارة درجات إلى یؤدي مما التجاویف، في للھواء المفرط

 ومتفحمة سوداء سطحیة حروق إلى یؤدي مما التجاویف، في والساخن المضغوط الھواء عن الناتج البلاستیك حرق أو الدیزلینج
 أو الصحیح، غیر الحرارة ملف أو الطویلة، البقاء أوقات أو القص، عن الناتجة المفرطة المصھور حرارة درجات المنتج. في

 محتملة. أسباب أیضًا ھي المعطلة الحزام سخانات

 المحتملة: الحلول

 الطرد. بنوز أیضًا نظف المجاري. ونظام الأسطمبة في التنفیس فتحات أضف و/أو نظف ●
 المنتجات. في زواید حدوث عدم على الحرص مع القفل، ضغط قلل و/أو الحقن ملء سرعة قلل ●
 المفرطة. القص حرارة لتجنب مناسب تصمیم لھ المسمار أن من تأكد ●
 معالجتھا. تتم التي للمادة جدًا مقیدًا لیس المستخدم الصمام أن من تأكد ●
 تعمل. الحزام سخانات جمیع وأن المناسب الحرارة ملف استخدام من تأكد ●
 الحقن. أثناء یحدث قص أي تجنب في للمساعدة البوابة حجم زیادة یتم فقد الحلول، ھذه فشلت إذا ●

 )Cloudy or Hazy parts( ضبابیة أو معتمة أجزاء
 

 الشفافة الأجزاء في تحدث مشكلة ھي الضبابي المظھر أو العتامة
 أو كربونات البولي من المصنوعة الأجزاء مثل الشفافة، شبھ أو

 المثال. سبیل على الأكریلیك، أو البولیسترین

 الكسر من الكثیر استخدام أو الخامة تلوث یتسبب ما عادة
)regrind( عدم أیضًا یتسبب قد ضبابیة. أجزاء ظھور في 

 أثناء للمادة المفرط والإجھاد للأسطمبة، مناسب تشطیب وجود
 المشكلة. ھذه في التشكیل عملیة

 المحتملة: الحلول

 كافٍ. بشكل تفریغھا تم قد الخامة من مختلف نوع أو الملونة للمواد السابقة المعالجة أن من تأكد ●
 الكسر. من جدًا عالیة نسبة استخدام إلى یشیر قد الذي التخزین) صنادیق أو الكسارة (أي، المادة مصدر من تحقق ●
 المطلوب. التشطیب وجود من للتأكد و"الكافیتیھات" "الكورات" من تحقق ●
 المناسب الحرارة ملف من تحقق جدًا. بطيء ملء بمعدل ولا البرودة شدیدة لیست مصھور حرارة بدرجة بالمعالجة قم ●

 للمادة. مناسب الملء معدل أن من تأكد المصھور. حرارة ودرجة
 معالجتھا. تتم التي للمادة صحیحة الأسطمبة حرارة درجة أن من تأكد ●

 )Flow Lines( السریان خطوط
 

 أكثر السریان خطوط .U أو J حرف شكل على المنتج في خطوط
 تمییز یجب والأكریلیك. البولیستر و كربونات البولي في شیوعًا
 سطح عیوب تتسبب أن یمكن الالتحام. خطوط عن السریان خطوط
 على لیست التي المصھور حرارة ودرجة الكافیتي، أو الكور

 الملء وإجراءات البرودة، شدیدة الأسطمبة حرارة ودرجة الھدف،
 سریان. خطوط حدوث في الصحیحة غیر

 المحتملة: الحلول

 



 

 بتصحیحھا. وقم السطح في عیوب أو خدوش عن بحثًا الأسطمبة من تحقق ●
 مقیاس أو حرارة بمقیاس التحقق طریق عن ذلك من وتأكد المناسب الحرارة ملف باستخدام المصھور، حرارة درجة زد ●

 الحمراء. تحت بالأشعة حرارة
 متساوٍ. تبرید لضمان الأسطمبة حرارة درجة زد ●
 الكبس. وقت و/أو الحقن كبس ضغط وزد الحقن تدفق معدل قلل ●

 )Jetting( النفث
 

 النھائي. المنتج جدار على متعرجة علامات أو دودة كمسارات النفث یظھر
 الناتج. المظھر أو الحالة من بدلاً السبب من اسمھا على المشكلة تحصل

 (وبالتالي، الأسطمبة سطح على مباشرة المصھور قذف عن النفث ینتج
 نتیجة الأسطمبة. تجویف في طبیعي بشكل التدفق من بدلاً المنتج) سطح
 المصھور بقیة قبل المقذوف المصھور من الرقیقة الأغشیة تتصلب لذلك،
 تكون عندما عادة الحالة ھذه تحدث سابقًا. الموصوفة العلامات تاركة

 المصھور. تدفق عنھ ینحرف شيء یوجد لا أو خاطئ مكان في البوابة

 المحتملة: الحلول

 أكبر. ببطء للملء ضبطھ مع الحقن، ملء معدل قلل ●
 الأسطمبة. وأسطح المصھور حرارة درجة زد ●

 البوابات. موقع أو حجم تغییر یتعین فقد السابقة، الإجراءات تنجح لم إذا

 
 

 )Knit Lines( الالتحام خطوط
 

 أو تدفقان یلتقي حیث المنتج في مرئیة خطوط ھي الالتحام خطوط
 ونقاط شكلیة مشكلة الالتحام خطوط تكون قد المصھور. من أكثر

 المنتج. في ضعف

 اللحام خطوط أیضًا (تسمى الشدیدة الالتحام خطوط تحدث ما عادة
weld lines( كتلتان تلتقِ لم إذا السیئ. الأسطمبة تصمیم بسبب 

 حالة في وھي معًا للحام كافیة بسرعة المنصھرة المادة من أكثر أو
 التحام. خط فسیتكون منصھرة،

 المحتملة: الحلول

 أیضًا یساعد قد الحقن. وسرعة المصھور حرارة درجة زد ●
 الأسطمبة. حرارة درجة زیادة

 و/أو التحویل نقطة أیضًا اضبط الكبس. ووقت ضغوط زد ●
 والضغط. السرعة في التحكم طریقة

 الأسطمبة. تصمیم فحص إعادة فیجب الحلول، ھذه تنجح لم إذا
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