
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 گاه تزریق چند کارهگیری چند منظوره با یک دستقالب 

 بردی مجهز به آخرین فناوری اینترنت اشیاء و کنترلیک مدل کار

 Si با تکیه بر ویژگی های ذاتی سری 

 اساسیعملکرد هبود ب .2

مجهز به سیستم جدید 

 پلاستیک سازی

 عملکردهبود ب .3

 

 بهبود پایداری قالب .1 . پشتیبانی مختلف4

عملکرد اساسی در مکانیزم 

 بستن قالب 

ایمنی/ در نظر گرفتن 

 اثرات زیست محیطی
 800SEسیستم 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 سیستم پلاستیک سازی تکامل یافته و به اوج خود رسیده است
 ارایه شده است.« S-HINاسکروی »در این سری 

را به ارث می برد، به عنوان یک  SAGدر حالیکه عملکرد اسکروی محبوب 

 اسکروی اصیل با امکان تطبیق پذیری عرضه می شود.

  مفهوم اسکرویS-HIN 

شکستگی را که یک پدیده ناپایدار در طول فرآیند  یک اسکروی همه کاره که پدیده 

پلاستیک سازی است، از بین برده و  پلاستیک سازی پایداری را ارایه میدهد. در عین 

 حال سازگاری با طیف وسیعی از رزینها را بهبود می بخشد.

یک اسکروی همه کاره که در حین فشرده سازی رزین، روی آن برش را اعمال میکند. 

ی ناشی از برش ایجاد شده برای فرآیند پلاستیک سازی  و ذوب حداکثری از گرما

استفاده میکند. از تولید گرمای برش موضعی جلوگیری کرده و لز کرمای هیتر بصورت 

؛ و در ادامه مانع تولید گاز متعادل برای انجام پلاستیک سازی و ذوب استفاده میکند

 میشود.

 

  دو مدل اسکرو شیارهایمقایسه بین حجمی بین 

میتوان از وقوع عایق حرارتی برشی فشاری 

جلوگیری کرد تا میزان گرمای مورد نیاز برای 

 پلاستیک سازی کنترل شود

 عرض شیار

ق
عم

 
ار

شی
 

 اندازه گیری فشرده سازی بارگیری

  اثرات اسکرویS-HIN 

 زی با جلوگیری از وقوع شکستپایداری پلاستیک سا بهبود

 

 زمان زمان

در
یلن

 س
شار

ف
در 

یلن
 س

شار
ف

 

  جدول مقایسه عملکرد سه نوع

 پیچ

 معمولی
 اختصاصی

 عالی

 استاندارد

اثر سرکوب 

 ز تولید گا

پایداری      

 پلاستیک سازی

کاهش گشتاور  محدوده رزین

 پلاستیک سازی

جلوگیری از 

 برش موضعی

پیشگیری از 

 سوختگی حبس هوا

بالا بودن چرخه    

 قالبگیری

 داده ها در زمان اندازه گیری پلاستیسیته

دارد و در مقایسه با مدلهای معمولی، زمان اندازه گیری پایداری  S-HINپیچ 

 .زمان اندازه گیری کوتاه تر شده و نوسان کمتری دارد

دامنه تغییرات زمان اندازه 

 گیری

 مقایسه زمان توزین

ن
سا

نو
ه 

من
دا

 

ن 
زی

تو
ن 

ما
ز

   
(S

)
 

ن 
سا

نو
ن 

ما
ز

   
(S

)
 

 معمولی معمولی

 ا در زمان تزریقداده ه

نتایج پلاستیک سازی پایدار در پایداری تزریق نیز تاثیر مطلوب دارد و با 

 ش محصولات معیوب کمک میکندسرکوب نوسانات فشار، به کاه

 معمولی معمولی
 محدوده تغییر موقعیت کوشن محدوده نوسان فشار پر شدن

ر 
غیی

ه ت
ود

د
ح

م
(m

m
)

 

ن 
سا

نو
ه 

ود
د

ح
م

(M
P

a
)

 

بررسی انجام شده نشان      

داد که حتی در سرعتهای 

پایین، رفتار بسته شدن سریع 

است )با جریان برگشتی کم( و 

 تکرارپذیری پایدار.

 معمولی

 لنگوییمقایسه شکل بوش و ا

  (PP) مقایسه میزان نشتی براساس سرعت تزریق

  عملکرد پیچS-HIN  

  و بالاتر( 90بوش و النگویی جدید )روی قطرهای 

با بزرگتر شدن قطر پیچ، اختلاف فشار بین انتهای جلویی و عقبی        

بوش و النگویی تمایل به نامتعادل شدن دارد. عملکرد بوش و النگویی 

 فشار بهبود می یابد.با کوتاه کردن طول بوش و کاهش افت 

ل 
صو

ح
ن م

وز
   

(g
)

 

 معمولی

 گیریبهبود پایداری قالب



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 مکانیزم بستن قالب

 ن قالب با دقت و استحکام بالامکانیزم بست 

ایش کورس گیره بندی و فاصله بین میله های راهنما، محدوده ابعاد قالب های قالب نصب را افزایش میدهد. فضای افز

گسترش یافته همچنین فضای بیشتری را برای در نظر گرفتن تجهیزات تعویض فراهم کرده و به بهبود راندمان تولید مشتری 

 کمک می کند.

  

 حداکثر ضخامت قالب

 فاصله بین میله راهنماها

 حداکثر ضخامت قالب

 فاصله بین میله راهنماها

 

 

 

 

 مجهز به راهنماهای خطی روی کفشک متحرک 
 تن هستند که افزایش استحکام و حفظ دقت درازمدت 450 ه تاراهنماهای خطی، تجهیزات استاندارد برای واحدهای گیر

 درصد افزایش یافته است.  50کفشک قالب را دربرخواهد داشت. و وزن متوسط آن تا 

  

 مقایسه وزن کل مجاز قالب

0 
 معمولی

 (t)نیروی گیره یندی 

ب 
 قال

کل
ن 

وز
(k

g)
  

 است. حسگر نیروی گیره بندی، یک تجهیز استاندارد 
حسگر نیروی گیره بندی بصورت یک تجهیز استاندارد بوده و میتواند برای نظارت بر نیروی گیره بندی در حین قالبگیری و 

خودکار نیروی گیره به سطح مناسب مورد استفاده قرار میگیرد. که به عنوان شاخصی برای مدیریت پایداری قالبگیری، اصلاح 

جلوگیری از بارگذاری بیش از حد قالب و جلوگیری از خرابی نازل، حفظ و بهبود راندمان تولید با جلوگیری از عیوب 

استفاده میشود. همچنین با قراردادن سنسور  قالبگیری قالب

نیروی گیره در موقعیت کفشک ثابت که تداخلی با کفشک 

متحرک ندارد، محدودیت های قبلی در مورد اندازه 

 قالب قابل نصب را کاهش می دهد.

 عملکرد اساسی

 بهبود عملکرد خنک کاری محیط کنترل پنل با تجهیزات استاندارد 

موقعیت فن های خنک کننده در محیط کنترل پنل بهینه سازی شده تا از افزایش دمای پنل جلوگیری کند. و امکان افزودن فن 

 های خنک کننده اضافی برای ارتقای ظرفیت خنک کاری در محیط های گرم و فرآیندهای با چرخه قالبگیری بالا تعبیه شده است.

 فن خنک کننده

ما 
ن د

رفت
الا

ر ب
دا

مق
(°

C
)

 

 بدون فن با فن

 دمای محیط تقویت کننده سروومقایسه 

0 

 بهبود عملکرد کنترل دمای نازل 

 سیستم معمولی ی شدهترموکوپل غلاف دار جاساز

 دمای واقعی

 تنظیم دما

 نمودار پایداری دما

 دمای واقعی

 تنظیم دما

 نمودار پایداری دما

از روش اندازه گیری دمای داخلی نازل برای کنترل دمای دقیق نازل نزدیک به قالب استفاده می شود. با بکارگیری یک 

وپل غلاف دار تعبیه شده و کاهش اختلالات خارجی، میتوان دمای نازل را دقیقتر از همیشه کنترل کرد. با حفظ دمای ترموک

 پایدار رزین، عیوب ناشی از تغییرات دمای قالب گیری کاهش یافته و بازده بهبود می یابد. 

  

 .استحکام اسکلت افزایش یافته است 

یک اسکلت بسیار محکم و سخت با ظرفیت تحمل بار بهبود یافته، متناسب 

با افزایش اندازه قالب قابل نصب، اتخاذ شده است. انحراف اسکلت که 

گذارد، به حداقل گیری شده تاثیر میمستقیما بر دقت محصول قالب

 رسیده است.

  

 معمولی

 بهبود عملکرد پایه



–– –– 

 عملکرد بهبود یافته

 سیستم کنترل

 گیردیک سیستم کنترل پیشرفته که چهار مفهوم را در برمی

 عملکرد

 قابلیت نگهداری

 دید

 راحتی

 دید
 طراحی و کارایی پیشرفته 

تواند به دو بزرگتر شده تا تایپ آسانتر شود، اکنون صفحه نمایش مانیتور می HMIماشین حساب روی 

 شود که باعث بهبود دید و عملکرد در کلیه جزییات میشود.قسمت تقسیم 

  
 نمایش تقسیم مانیتور ماشین حساب بزرگتر

ه نمایش مانیتور مقایسه کنید، میتوانید را روی صفح وقتی میخواهید مقادیر گذشته و فعلی

 صفحه نمایش را به دو قسمت بالا وپایین تقسیم کنید و بطور جداگانه اسکرول کنید.

 تجسم ماشین 

وضعیت عملیاتی را میتوان بصورت نمودار نمایش داد که 

 امکان درک بصری بیشتر را از وضعیت فراهم میکند

  

 سال گذشته قابل نمایش است 5وضعیت عملیات در 

 ارایه پیش نمایش وضعیت 

در حین عملیات خودکار، امکان نمایش شرایط قالبگیری گذشته برای 

ل جاری و مقایسه آن با شرایط فعلی وجود دارد تا شرایط محصو

 مناسب اتخاذ گردد

  

اختلافات با شرایط فعلی به رنگ سبز نمایش داده 

 شده است

 عملکرد

  سیستمS-TMC گیری()حالت های قالب 

گیری گیری با رزین الیاف بلند، قالبگیری با سیکل بالا، قالبگیری از قبیل قالبمجهز به سیستمی که حالت های مختلف قالب

جدار نازک فراهم میکند. هر حالت دارای یک تنظیم اولیه است که ویژگی های موتور را بهینه میکند تا بدون اعمال تنظیمات 

 گیری شده  بدست آیداهش یافته و خواص مکانیکی مناسب قطعه قالبپیچیده، خطاها ک

 (گیریگیری )تغییر آسان حالت های قالبپنج حالت مختلف قالب 

  تغییر مستقیم ویژگیهای کنترل موتور )ارایه بهترین شرایط

 اختصاصی برای هر حالت(

 گیری متداول )قالبگیری تقسیم بندی به دسته های قالب

 کانپذیر است(هیدرولیکی نیز ام

 حالت استاندارد

 قالبگیری با چرخه بالا

 قالبگیری تزریق با سرعت بالا 

 )مانند جدار نازک(

 قالبگیری با رزین الیاف بلند 

 قالبگیری با شتاب/سرعت کم 

 ن های هیدرولیک()مانند ماشی

 سرعت سرعت فشار فشار

 استاندارد

 موقعیت موقعیت

 استاندارد

  حالتV + a 

 چابک عملیات انجام برایحالت استاندارد کاهش یافته،  4/1گیری تا زمان شتاب

 چابک  عملیات انجام حالت استاندارد کاهش یافته، برای 2/1تا  گیریزمان شتاب

 در حالت استاندارد تعملیااجرای امکان 

 آرامتر  عملیات انجام برای، دو برابر حالت استاندارد گیریزمان شتاب

 آرامتر  امکان عملیات برای، چهار برابر حالت استاندارد گیریزمان شتاب

 سرعت

زمان

000

0 

گیری قطعه وجود دارد. براساس گیری از سه حالت به پنج حالت ارتقا یافته، و امکان انتخاب جزییات نحوه قالبتابحالتهای ش

 تجربه ای که در مدل ماشین قبلی ارایه داده شده بود، حالتهای فعلی به تغییرات دینامیکی بیشتری مجهز شده اند.

 ( در حالت دستی و یا اتوماتیک باشد.operation modeکه حالت عملیاتی )وجود دارد  V+aنکته: زمانی امکان فعال سازی حالت 



 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 عملکرد بهبود یافته

 راحتی

 Meltcon® تجهیزات استاندارد برنامه تنظیم خودکار ویسکوزیته رزین 

 ®meltconویژگی های 

 بصورت استاندارد ®meltcon مجهز به سیستم بهینه شده

 ویسکوزیته رزین بصورت استاندارد برایاز پیش تعیین شده تنظیم  با 

، دمای سیلندر بصورت اتوماتیک برای مقدار تعیین محصولات خوب

شده تنظیم میشود. نیازی به اپراتور برای تغییر براساس شرایط متفاوت 

 نمی باشد.

         نمونه هایی از اثراتMeltcon®  

 گیری شده: جریان مارپیچی / رزینمحصول قالب 

 ن گیری یک محصول خوب، رزیروش مقایسه: ضمن حفظ شرایط قالب

گیری را از سر بگیرید، را از یک سری تولید متفاوت انتخاب کنید و قالب

 سپس طول جریان قبل و بعد را مقایسه کنید. 

 تفاوت در طول جریان 

تولید محصول خوب در 

 شرایط یکسان امکانپذیر نیست

قالبگیری محصولات با کیفیت در 

 شرایط یکسان امکانپذیر است.

 گیری معمولیدر قالب

 بعد از فعال سازی 

  ویسکوزیته رزین با استفاده ازMeltcon® سنجیده   اندازه گیری و

داده های کمی، میزان سایش توسط یک فرایند آنالیز  میشود. براساس

اختصاصی تعیین می شود. این روش نه تنها برای تعیین زمان نیاز به 

 نگهداری و تعمیر، بلکه برای مدیریت تولید نیز مفید است.

 شکاف

 ویسکوزیته رزین

 عملکرد تشخیص سایش بوش و النگویی 

 مدیریت عملیاتی با تجهیزات جانبی  اختیاریتجهیزات 

  .عملکرد دستگاه قالبگیری را میتوان با دریافت سیگنال از تجهیات خارج از دستگاه تنظیم کرد

سازی تجهیزات با دستگاه قالبگیری برای مدیریت تولید و مدیریت عملیات امکان همگام

فراهم شده است. با استفاده از پورت یدکی و ساخت یک رابط جدید، میتوان با تجهیزات 

 برقرار کرد. جانبی ارتباط

 سل تزریقکالیبراسیون خودکار لود 

 Meltcon® نرم افزاری برای تنظیم حالت ذوب رزین است  یک برنامه

که وابسته به تغییرات محیطی شامل مقدار تولید رزین، حالت خشک 

قطعات  گیری وهای قالبشدن، محتوای خرد شده، جایگزینی ماشین

ر به ن را مدیریت و تنظیم میکند که منجپلاستیکی میباشد. ویسکوزیته رزی

 بهبود نرخ بازده میشود

  این عملکرد دقت فشار تزریق و فشار برگشت را که از عوامل مهمی در فرآیند قالبگیری هستند حفظ میکند. هنگامی که سلیندر

نظیم شده رسید، مقدار لودسل بررسی میشود و اگر انحرافی از یک سطح مشخص یا بیشتر تشخیص داده شود  پیام به دمای ت

نمایش داده میشود. با نظارت بر فشار تزریق، که مستقیما با عیوب قالبگیری مرتبط است، بار « نقطه صفر لودسل را تنظیم کنید»

 تحلیل عیوب کاهش میابد.

 محصول وزن  وزن محصول 

وقتی نقطه صفر لودسل به موقعیت 

منفی تعییر مکان میدهد، وزن 

محصول تمایل به افزایش دارد. و 

 برعکس

 احراز هویت کاربر با کارتخوان 

 افزاری که امکان برای آسانتر کردن ورود به دستگاه قالبگیری، نرم

 یکند، بصورت استاندارد ارایه میگردد.احراز هویت با کارت را فراهم م

 .نوشتن اطلاعات سطح کاربر و ورود به سیستم امکانپذیر است 

  

 کمک 
 ترسی سریع به اطلاعات دقیقی نیاز دارید، ارایه شده است. دکمه هایی برای دس

 صفحه مربوط به دفترچه راهنما بدون تغییر صفحه نمایش باز خواهد شد.

 

 قابلیت نگهداری

 رکورد نگهداری 

 .میتوان نوع عملیات نگهداری و تعمیرات انجام شده را روی خود دستگاه ثبت کرد 

  ماشین آلات را میتوان بدون نیاز به بررسی اسناد داده های مربوط به نگهداری و  تعمیرات

موجود در دفتر، در محل بررسی کرده و امکان پاسخگویی سریع را فراهم نمود. ارتباط با 

 تر شده و به کوتاه شدن زمان لازم برای حل مشکلات کمک میکند.افراد سرویس دهنده روان

  میتوان داده ها را با پورتUSB .به دفتر مدیریت منتقل کرد 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ملاحظات ایمنی/ محیط زیستی/ اهداف توسعه پایدار

  استاندارد بین المللیISO20430:2020 مطابق با استاندارد(JIS B 6711:2021 ) 

 ما ماشین های ایمن و مطمئنی مطابق با استانداردهای جهانی ارایه میدهیم:

 یک سوییچ قفل الکترومغناطیسی به درب ایمنی سمت اپراتور اضافه شده است )نوع قفل مکانیکی(      

 ( STOمدارهای ایمنی تقویت شده ) افزودن رله های ایمنی، خاموش کردن سروو با استفاده از عملکرد       

 اطلاعات پیشرفته در دفترچه راهنما      

  تطبیق بردDRU-I/F 

 ما با تجمیع« تضمین ایمنی کارگران»با هدف                                                                                 

 سیستم، یک کشی هر قسمت و بهینه سازیسیم                                                                                 

 مدار ایمنی  پایدار و با کیفیت توسعه داده ایم.                                                                                

 کشی و قطعات را کاهش و محصولبه عنوان یک ابتکار جدید سازگار با محیط زیست، ما میزان سیم

 ایم.تر کردهرا کوچک 

  واحدS-URE )اختیاریتجهیزات  )واحد استفاده مجدد از انرژی احیاکننده 

از انرژی مصرفی هنگام باز و بسته کردن  %10با به کارگیری یک واحد احیا کننده، انتظار میرود تقریبا 

به انرژی حرارتی تبدیل شده است به عنوان انرژی برای کار با  ای کهقالب صرفه جویی شود. انرژی

 دستگاه مجددا استفاده میشود. انرژی احیاکننده تولید شده بسته به شرایط کار دستگاه متفاوت است.

 الگوی اولیه عملیات باز/ بسته شدن قالب بازگردان برق! سیستم بازیابی انرژی روش مرسوم

 منبع تغذیه

 موتور تقویت کننده

 کندانسور

 گرما

 مقاومت

 انرژی انرژی

 منبع تغذیه

 موتور کنندهتقویت
 واحد بازسازی الکتریکی 

 گشتاور

 سرعت

 زمان بازسازی

 سرعت

بستن  بسته شدن قالب

 ثقالب

 بازشدن قالب

 واکنش زیست محیطی

  روش کنترل برای کاهش اختلاف بین مصرف برق واقعی و نمایش داده شده، اصلاح شده است. گشتاور قفل هنگام توقف موتور، مانند زمان فشار

تر مصرف برق را بدون نیاز گیری دقیقامکان اندازهترمصرف برق را امکانپذیر میکند و نگهدار، به موارد پردازش اضافه شده است که محاسبات دقیق

 به اضافه کردن یک کنتور مصرف برق خارجی اختصاصی فراهم میکند.

صفحه نمایش فرایند عملیات: کل مصرف  کنتور انرژی )برق(

 برق انباشته شده را نمایش میدهد.

  دقت بهبود یافته در نمایش

 مصرف برق

  

سازی دفع گریس زاید، کار و سادهمحیط برای بهبود

های تخلیه شده، قابل جابجایی آوری گریسسینی جمع

های تزریق و به عنوان تجهیزات استاندارد در زیر بخش

 شود.گیره ارایه می

 بخش گیرهسینی  سینی بخش تزریق

استفاده کرده است که میزان روغن روانکاری مورد نیاز برای قطعات « 2نمره  Blasterگریس »این شرکت از 

لغزنده را کاهش میدهد و از مقاومت حرارتی، چسبندگی، دوام و مقاومت سایشی عالی برخوردار است، که 

ای قالبگیری بهینه میکند. این امر امکان طراحی به صرفه رونکاری را فراهم میکند و مقدار آن را برای ماشینه

 مقدار قبلی کاهش میدهد.  %10گریس مصرفی را به 

  با گریس اختصاصی و طراحی خاص در نحوه مصرف گریس %90کاهش میزان گریس مورد استفاده را تا 

 .گریسهای زاید را به راحتی دور بریزید 

 گریس معمولی
 Blaster B3گریس 

 2نمره 

 سیکل روانکاری محدوده دما حالت

 استاندارد

 کاهش تعداد دفعات روانکاری، کاهش ساعت کاری و بهبود قابلیت نگهداری                        کاهش هزینه با کاهش میزان گریس     

 کل سازبهبود محیط کارخانه                     کاهش پراکندگی گریس و سایر علل مش                                             

یکل روانکاری به طور س      

خودکار با توجه به محیط 

  .نصب دستگاه تنظیم میشود

 پشتیبانی مختلف



 

 
 تجهیزات اختیاری

 یه گاز در خلا داخلی سیلندرسیستم تخل

 عیوب ناشی از گاز در حین قالبگیری را کاهش داده و بازده را بهبود میبخشد

« Aoki Katashi»امین جایزه فناوری  34دریافت 

با توسعه سیستم های مهار تولید گاز و گاززدایی 

 .در طول فرایند پلاستیک سازی قالبگیری

 SAGپیچ 
گرمای برشی بیش از حد را در 

ی مهار میکند طول پلاستیک ساز

 و تولید گاز را سرکوب میکند

در طول پلاستیک سازی 

 گاززدایی میکند.

 تاثیر

 لببهبود عیوب قا

 نقره ایخطوط 

 پیچ استاندارد

 با طراحی پیچ:

 جلوگیری از تولید گاز

 راندمان بالای هواگیری

 توسط قیف مخصوص:

 خلا بالا

 قدرت هوا زدایی

 ای رهبدون اثرنق

 ساعت 90تا  65یاز به نگهداری قالب به مدت بدون ن

 ساعت 275گهداری قالب به مدت بدون نیاز به ن

 SAGپیچ 

 ساعت یکبار لازم است 42تا 32نگهداری قالب هر 

 ساعت الزامی است 72نگهداری قالب هر 

 پیچ استاندارد SAGپیچ 

 ساعت یکبار لازم است 17تا 14نگهداری قالب هر

 ساعت یکبار لازم است 6تا 4اری قالب هر نگهد

 زمان چرخه

 ه ینثا 16

 ثانیه   34

 سیستم کنترل تامین گاز نیتروژن

 فضا با سازگاری داخلیکاهش عیوب قالبگیری ناشی از اکسیژن و صرفه جویی در 

 وژن، اکسیداسیون رزین را سرکوب میکند.با جایگزینی اکسیژن موجود در سیلندر با نیتری که سیستم -1

با جلوگیری از زرد شدن ناشی از اکسیداسیون رزین و چسبندگی کربن به ماردون، بروز لکه های سیاه کم  -2

 شده و به بهره وری کمک میکند.

 روش جداسازی مشخصات

 ص گاز نیتروژنخلو

 سرعت جریان گاز

 فشار گاز

 مقدار هوای مورد نیاز

 فشار هوای مواد خام

 تاثیر

 خارجی ماژول صفحه تنظیم اختصاصی

 با استفاده از

 استفاده از بدون

 کربن چسبیده به ماردون

 تقریبا بدون چسبیدگی کربن

 ه ماردونکاهش چسبندگی کربن ب

کاهش نرخ نقص ناشی 

 از نقاط سیاه کربن

 رزین

 ماه 4 زمان
 رزین ماه 4 زمان

 تکمیل قالبسازی هوشمند

 قطعات پلاستیکی مختلف 

 )پیچ( ترکیب ماردون

 V&Dبلند ماشینی پیچ  LOT فشارکم پیچ  HITپیچ با فشار بالا  استاندارد

 جلوگیری از خروج گاز

 SATروازی پیچ زیر پ SATزیر پروازی پیچ 

سازگار با کانکتورهایی 

 LCPو  PAمانند 

پشتیبانی از ورز دادن و 

 قالبگیری با چرخه بالا

جلوگیری از شکستگی الیاف، 

 بهبود پراکندگی الیاف

 اپتبکسازگار با محصولات 

 PCو  PMMAمانند 

 MXTپیچ با تداخل بالا 

 سازگار با اختلاط و پراکندگی رنگ اختلاط بالا و پراکندگی رنگ بالا

 ترکیب نازل

 SAGمهار گاز پیچ  اختیاری

 قطر نازک کپارچهی

 مجزا

 خاص  بلند یکپارچه

محصولات سازگار با  محصولا ت با شکل خاص

 راهکاه گرم

 بالا یتراشه با کارای

 اختیاری استاندارد

 C-TINبا پوشش  CrNبوش و النگویی سه تکه  بوش و النگویی سه تکه )بدون چرخش(

 سازیلیست مشخصات قطعات پلاستیک

  مواد
 سیلندر

 پیچ )ماردون(

 بوش و النگویی سه تکه
 نیتراته

های عملیات آبکاری

 دهی موجودپوشش

 دستورالعمل اجرایی رزین

 مقاومت دربرابر خوردگی

 مقاومت دربرابر سایش
 بیشتر، عملکرد بالاتر      

 با هدف عمومی مواد

 نیتراته

 آبکاری

، بدون اشتعال GFبدون 

 پذیری

 Iسایش اومت دربرابرمق

 ساسش

 Iسایش مقاومت دربرابر

 Iسایش مقاومت دربرابر ساسش

 ساسش
 Iسایش مقاومت دربرابر

 ساسش

 IIسایش مقاومت دربرابر

 IIسایش مقاومت دربرابر ساسش

 ساسش
 IIسایش مقاومت دربرابر

 IIسایش مقاومت دربرابر ساسش

 ساسش

 یا بیشتر

GF30% یا کمتر 
GF30%  1اشتعال پذیری  بیشتریاV~HB 

 IIIسایش مقاومت دربرابر

 IIIسایش مقاومت دربرابر ساسش

 ساسش
 IIIسایش مقاومت دربرابر

 سا

 0سش 

 IIIسایش مقاومت دربرابر

 ساسش

GF50%  بیشتریا 
GF30%  بیشتریا+ VO تراققابل اح 

 فلوراید دربرابرمقاوم مواد 

 فلوراید دربرابرمقاوم مواد 
 فلوراید دربرابرمقاوم مواد 

 ورئمشخصات فلو

 ورئفلو رزین

 بوش و النگویی سه تکه

، رفتهازبین  چک رینگناپایداری  ، عواملکنترل بارگیری خاصبا سیستم 

، میتوان عوامل ل مکانیکی عملکرد چک رینگبا کنتر -1 و از برگشت رزین جلوگیری میشود.

ین تزریق را در ح (اختلاف زمان بسته شدنناپایدار )

 حذف کرد.

هنگام عملکرد جریان برگشتی رزین با جلوگیری از  -2

چک رینگ، تکرارپذیری حجم پر شدن و فشار پر شدن 

 یابدطول قالبگیری مداوم بهبود می در

 SRC-IIIبعد از بارگیری با  بارگیریدر حال 

، (حلقه) رینگسر قسمت صاف 

 را حفظ میکند. موقعیت حلقه

 مکانیزم قفل 

 معمولی یروش بارگیر

 Barflow صولمح رزین

 اثر

 طول جریان طول جریان III یروش بارگیر

 تعداد تزریق تعداد تزریق

 در تزریق با طول ثابت بدون کنترل فشار نگهدار با طول جریان چگالیگیری  اندازهمقایسه ثبات 


