
  1  و قيد و بند پرس طراحي قالب 

  غلتك نوردجهت دوران

 بنديدانهجهت

 بندي جهت دانه

 ها لبه

 بنديجهت دانه

 هابرش سوراخ

  
  
  
  
  
   اولفصل 

 عمليات برش
. شـوند   توليـد مـي  (Rolling)ها توسط روش نوردكاري  اين ورق. باشد هاي فلزي مي  ورق،هاي پرس  مورد استفاده براي توليد قطعات توسط قالب      ماده خام 

متـر   ميلـي  3/6مت ورق مورد استفاده كمتر از        اگر ضخا  . روش نوردكاري نشان داده شده است      هاي توليد شده با استفاده از       بندي ورق   در شكل زير جهت دانه    
اگـر طـول نـوار ورق       . شود  استفاده مي  Sheetهاي پرس از    معمولاً در قالب  (گوييم   مي plate به آن    ، ميلي متر باشد   3/6 و اگر بيشتر از      Sheet به آن    ،باشد

  .گوييم ميStripبه آن ) در توليد پيوسته(زياد باشد 

  
  

  
  
  
  

  
  

  »نوردكاري ورق«

  

هاي  با توجه به شكل. دقت نمود) جهت نورد(بندي ورق  در عمليات خمكاري بايد به جهت دانه شوند، بتدا برش خورده و سپس خم ميدر توليد قطعاتي كه ا
  .باشند نشان داده شده است بندي در قطعاتي كه داراي يك يا دو جهت خم مي  جهت نورد و دانه،زير

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  »خمكاري قطعه برش خورده در يك جهت«»خمكاري قطعه برش خورده در دو جهت«
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  مزاياي قالب پرس

  ـ سرعت توليد1
هاي پرس به عنوان مثال توسط قالب. شود استفاده مي(Mass Production) براي توليد انبوه هاباشد و از قالبي پرس بالا ميهاسرعت توليد قالب

  .توان در عرض يك ثانيه، يك قطعه توليد كرد مي
  ـ يكسان بودن قطعات توليدي2

دقيقاً هاي دقيق، قطعات توليدي رانسلبصورتي است كه اگر از خوردگي قالب صرفنظر كنيم، حتي از نظر تهاي پرس ماهيت قطعات توليدي توسط قالب
  . باشنديكسان مي

  ـ عدم نياز به اپراتور متخصص3
  . به تخصص ندارديكند، نياز كار ميها است ولي اپراتوري كه با قالبفقط در قسمت طراحي قالب به طراح متخصص نياز

  اي پايينهـ هزينه4
  .باشدقيمت تمام شده قطعات توليدي به علت استفاده از اپراتور ساده و سرعت توليد بالا، پايين مي

   ـ امكان توليد5
تمامي اين قطعات را براحتي . باشندهاي ريز و دقيق و بعضي قطعات خيلي بزرگ در حد قطعات بدنه خودرو ميبرخي قطعات خيلي كوچك و با سوراخ

  .هاي پرس توليد كردوسط قالبتوان ت مي
  هاي پرسهاي قالبمعايب و محدوديت

  .ـ هزينه اوليه طراحي و ساخت قالب بالاست1
  . قابل توجه است،هاهاي تعميرات و نگهداري قالبه ـ هزين2
  .رود قطعات به كار ميـ فقط براي توليد انبوه3
  .دروهاي فلزي به كار ميـ فقط براي توليد قطعات از ورق4

  ها بندي قالب طبقه

  .بندي نمود هاي كاري، ساختمان طراحي و كيفيت توليد محصول طبقه توان براساس تعداد ايستگاه هاي صنعتي را مي قالب
  :هاي كاري ها براساس تعداد ايستگاه بندي قالب ـ طبقه1
  
  
  
  
  
  

  
  »هاي كاري ها براساس تعداد ايستگاه بندي قالب طبقه«

  

  .زني  مثلاً سوراخكاري و پولكشود،  ميدو يا چند عمليات برش همزمان انجام ،پرس قالبي است كه در يك بار ضرب (Compound die) مركب  قالب
  .ها، تقريباً پايين استنرخ توليد در اين قالب

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

هاي كاريتعداد ايستگاه  

يستگاهيهاي تك ا قالب هاي چندايستگاهي قالب   

اي هاي چند مرحله قالب هاي انتقالي قالب  هاي تركيبي قالب  هاي مركب قالب  

 بوش راهنما

 سنبه

 شيار نصب

 ماتريس

بلوك ماتريس

كفشك پايين

 كفشك بالا

 ميل راهنما

 »قالب مركب«
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 كفشك بالا
 ميل راهنما

 بوش راهنما

كفشك پايين
 ماتريس

بلوك ماتريس

ها و  سنبه
رهاي قرا پين

هاي مختلف   معني كه نوار ورق بين ايستگاهينبد. نمايد ي تمام شده توليد ميا قطعهورق،  از نوار (Progressive die)اي يا پروگرسيو  مرحله  چند قالب
  .د گرفتهدهي روي آن انجام خوا قالب جابجا شده و در هر ايستگاه فرآيندي خاص مثل برش و شكل

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  

  »قالب پروگرسيو«
  

 شود؟ كند چه ناميده مي ه ميهاي برشي و غيربرشي استفاد  قالبي كه در يك ضرب پرس از عمليات:1مثال     
    قالب مركب)4    قالب تركيبي)3   اي  قالب يك مرحله)2  اي قالب چند مرحله) 1
 كنند هاي برشي و غيربرشي استفاده مي  پرس از عملياتبهاي تركيبي در يك ضر قالب»  3« گزينه :پاسخ.  

  .باشددار ميار سوراخدشكل زير نشان دهنده يك قالب تركيبي براي ساخت يك قطعه فلنج
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

يعني در هركورس پرس، . كامل توليد شوداند كه يك سري فرآيندهاي متوالي لازم است تا قطعه به شكل اي طراحي شدههاي چند ايستگاهي به گونهقالب
  .شودقسمتي از قطعه تشكيل مي

  .شودبلانك موجود بصورت مكانيكي از ايستگاهي به ايستگاه ديگر توسط بازوهايي منتقل ميهاي انتقالي، با وجود يك كفشك، در قالب

 گردد؟  از كدام قالب استفاده مي، براي ساخت تيراژ بالاي قطعاتي كه موقعيت فرم داخل نسبت به خارج دقيق است:2مثال     
  اي  قالب برش مركب چندمرحله)2  اي قالب برش مركب يك مرحله) 1
  قالب برش ساده) 4  قالب برش مركب سري  )3
 شوند  سوراخ داخل و پولك خارج زده مي،باشد و در يك ضرب پرس  كه محصول توليدي آن واشر مي بعدهمانند شكل»  1« گزينه  :پاسخ.      

  

  »دارقالب مركب ساخت يك فنجان سوراخ«

كفشك بالاتوپي

  سنبه سوراخكاري
  صفحه جداكننده

  تكيه گاه فرم دهي
 صفحه پشت بند

ك پايينكفش هاي فشاري فنريپايين

 ماتريس فرم دهي و سوراخ كاري

قطعه جدا كنندهنوار ورق
ه فرم دهي و پولك زنينبس  

 صفحه پشت بند

 جدا كننده فنري

 ماتريس پولك زني
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  .ايي نشان داده شده است در شكل مراحل ساخت يك مخزن روغن از بلانك اوليه تا قطعه نه.به شكل زير دقت كنيد
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  

  
  
  
  :ها براساس ساختمان طراحي بندي قالب ـ طبقه2

  .شوند هاي با راهنما تقسيم مي و قالب) آزاد(هاي بدون راهنما  ها به دو گروه قالب براساس ساختمان طراحي قالب
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  مركب سري براي توليد قطعات كوچك و پيچيده هاي برش هاي برش ساده براي توليد قطعات ساده در تيراژ بالا و قالب قالب :توجه     
  .روند در تيراژ بالا بكار مي                     

  » راهنمابدونهاي  قالب« »هاي با راهنماقالب«

 گيرسنبه

اندازهاي بيرونپين

 لبه برش سنبه اول

لبه برش ماتريس اول

 ماتريس دوم

بلوك ماتريس

  لبه برش 
 سنبه دوم

 جداكننده

 سنبه دوم

 سنبه اول

 »قالب برش دوبل«
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  هـاي    در قالـب  . باشـد   اده با تيراژ پايين مناسب مي     ها براي توليد قطعات س      اين قالب . رددگ  ه پرس هدايت مي   ينه فقط توسط س   نبهاي بدون راهنما س     در قالب 
. باشـد  قت بالاتري مـي ا داراي عمر و دهاي بدون راهنم ه در داخل قالب و با راهنمايي اجزاي قالب هدايت گرديده و بدين جهت نسبت به قالب              بنبا راهنما، س  

  .راهنما، صفحه راهنما و ماتريس راهنما طراحي گرددتواند بصورت ميل  راهنما در قالب مي
  
  

  

اين مواد بين قطعه . شودور در روغن انجام ميشود كه با استفاده از پودر اكسيدآلومنيوم غوطه     كاري بسيار ظريف سطوح اطلاق مي       به پرداخت  (Lapping)لپينگ  
  .شوداگر قطعه خيلي سخت باشد، از گرد الماس استفاده مي. شوددقيق انجام مياده زني بصورت خيلي لغزند و عملي مانند سنبار لپن ميكار و ابز

  :ها براساس كيفيت توليد محصول بندي قالب ـ طبقه3
  .شوند ها به سه دسته زير تقسيم مي بندي قالب براساس اين طبقه

Class A و كيفيت بالا) انبوه(قالب با نرخ توليد بالا.  
Class Bقالب براي توليد تعداد محصولات متوسط و كيفيت متوسط.  
Class Cقالب براي توليد با حجم كم و كيفيت پايين.  
 باشد؟  مربوط به كدام نوع قالب ميمقابل شكل :3مثال     

  
  قالب سوراخكاري) 1
  بري قالب دوره) 2
  قالب مركب) 3
  كشيقالب خان) 4

  
 شود زني، همزمان و در يك ايستگاه انجام مي هاي مركب عمليات سوراخكاري و پولك در قالب»  3« گزينه :پاسخ.  

 شوند؟ هايي تقسيم مي ها به چه گروه ها براساس ساختمان طراحي، قالب بندي قالب  در طبقه:4 مثال    
  .شوند دون راهنما و با راهنما تقسيم ميبه دو گروه ب) 2  .شوند  تقسيم ميA , B , Cبه سه كلاس ) 1
  .شوند به دو گروه ساختمان ساده و پيچيده تقسيم مي) 4  .شوند به دو گروه تك ايستگاهي و چند ايستگاهي تقسيم مي) 3
 هـاي بـا راهنمـا        و قالـب  ) آزاد(هـاي بـدون راهنمـا         هـا بـه دو گـروه قالـب          همان طور كه بيان شد براساس ساختمان طراحي، قالب        »  2« گزينه   :پاسخ  

  .شوند تقسيم مي
  كاريبررسي انواع فرآيندهاي پرس       

  :باشد  به شرح زير ميشود، ميهاي صنعتي انجام   توسط قالبواع فرآيندهاي پرسكاري كهان
  .گردد رت پولك ايجاد مياي بصو خطوط محيطي، قطعه مورد نظر را از ورق جدا كرده و قطعهها با برش   اين قالب(Blanking):زني  ـ پولك1
تفاوت دو روش . گردند هاي سوراخكاري جهت ايجاد سوراخ در قطعه پولك و يا در قطعات كششي طراحي مي قالب (Punching) :ـ سوراخكاري2

  .فوق در شكل زير نمايش داده شده است
   

  
  
  
  
  
  
  

  

  .توان از دو يا چهار ميل راهنماي سنگ خورده و لپينگ شده استفاده  نمود بستگي به ابعاد قالب و تناژ مورد استفاده مي :توجه     

 قطعه

دورريز

  »سوراخكاري«»زنيپولك«

 قطعه

دورريز

  »زني و سوراخكاريتفاوت پولك«
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 ها به   زيرا همانند شكل زير سوراخن سوراخ و موضع خمكاري وجود داشته باشد،د و يا فاصله مناسب بيندهي ايجاد شو ها بايد پس از مرحله شكل سوراخ
  .شوند هنگام شكل دادن دچار كشيدگي يا تاب مي

                  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  

 ها، دو راه وجود داردبراي جلوگيري از تغيير شكل سوراخ:  
  .دهي زده شوند ـ سوراخ پس از شكل1
  .اري رعايت شودا تا موضع خمكه  ـ فاصله سوراخ2
  .باشد هاي كوچكتر و ايجاد قطعه پولك ساده مي ها برش نوار در طول  وظيفه اين قالب(Cut off):ـ قطع 3
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  »قالب قطع«
  

  .توان توسط قالب قطع توليد كرد، در شكل زير نشان داده شده استهايي از قطعاتي كه مينمونه

 سوراخ كشيده شده

A 
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 »خمكاري« »دهيفر م«

هاي قطعشرايط استفاده  از قالب:  
  ) هاي بالايي و پايينيضلع(باشند بايد دو خط مستقيم و موازي مي) هالبه(هاي قطعه ـ كناره1
اي باشدكه پس از كنار هـم قـرار دادن قطعـات بريـده شـده،      ـ شكل جانبي قطعات بايد به گونه    2

  .وليد كردتوان توسط قالب قطع و ت را نميمقابلبه عنوان مثال قطعه . فاصله خالي بين آنها نباشد
  .باشددر اين حالت، نيروي برش حداقل بوده و دور ريز حداقل مقدار مي. كندهاي قطع، سنبه فقط يك تيغه است و مانند گيوتين عمل ميدر قالب

   :(Parting)هاي قطعه زني ـ قالب4
ي است كه قابل ا دو خط موازي، اما شكل قطعات به گونههاها براي قطعاتي هستند كه كنارهاين نوع قالب

  .باشدچسباندن به يكديگر نيستند و مجبور به گذاشتن فاصله هستيم شكل سنبه به صورت دور ريز مي
  
  :(Trimming)ـ دور بري 5

  .دنكن  شده را جدا مي  و كشيده، فورج شدهدهي هاي اضافي و موجدار قطعات شكل  متها قس  اين قالب
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  

  »قالب دور بري«

رود تا سطح برش خورده براق و  ها بكار مي ها و مازاد از اطراف قطعه و سوراخ پليسهبرش  اين قالب جهت (Shaving):ور بري دقيق و تكميلي ـ د6
  .ها، كمتر از قالب برش معمولي است مقدار لقي در اينگونه قالب.عمودي شود

  .خط خم در اينگونه قطعات در امتداد طول كلي آن مستقيم است. ويه خم كرد را تحت زاطعاتتوان ق ها مي  با اين قالب:(Bending) ـ خمكاري7
تواند منحني باشد و تغيير  هاي خمكاري هستند با اين تفاوت كه خط خم مي دهي مشابه قالب هاي شكل  قالب(Forming): دهي  يا فرمدهي ـ شكل8

  .باشد تر مييدشكل پلاستيك در قطعه شد
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  »ي و خمكاريده تفاوت فرم«

 دورريز قطعه كار
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  .رود اي شكل حجيم بكار مي اي و پوسته ه استوانهاي كشش براي تهيه قطعات  قالب(Drawing):ـ كشش 9
  .شود  از اين قالب براي برگرداندن لبه قطعات كشيده شده به منظور بالاتر بردن استحكام استفاده مي(Curling):زني  ـ لب برگرداني يا فتيله10
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  . فلز وادار به سيلان شده تا شكل حفره قالب را به خود بگيرد، در اين فرآيند پرسكاري(Cold coining):ا شكل دادن سرد يزني  ـ سكّه11
  .دنرو ها جهت ايجاد قطعات ظريف مثل عقربه ساعت بكار مي  اين قالب:ـ پرسكاري دقيق12
  .گردد هاي ظريفي در لبه قطعات پرسكاري ايجاد مي ندانه توسط اين قالب د(Broaching):كشي  ـ خان13
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  

 »كشيقالب خان«

  » برگرداني قالب لب«

(C)درست   

(D)نادرست   

(E)جهت فرم دهي   
(B)

(A)

 صفحه نگهدارنده

 سنبه فتيله زني

 سنبه فتيله زني
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  در هـا چنـدين سـوراخ بطـور همزمـان            توسط اين قالب   :ـ بادامك جانبي  14
  .گردد اي ايجاد مي  قطعات استوانهسطح جانبي

  
  
  
  
  
  
  
  

  .دهند  را انجام مي سرعت زيادي عمل مونتاژ قطعات باها  اين قالب(Assembly):ـ مونتاژ 15
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

شود، در اين فرآيند به جاي برش، پارگي صورت گرفتـه و ايـن پديـده بـه خـوبي توسـط                       ديده مي  زيرهمانگونه كه در شكل     :  (Plunging) ـ فروزني 16
 كه باعث ايجاد     است اي شكل شي داراي نوك گلوله   در اين نوع فرآيند، سنبه فرو رونده به جاي لبه بر          . دار در لبه سوراخ قابل شناسايي است      هاي دندانه گوشه

  .فرآيند فروزني دور ريزي به همراه ندارد. شودپارگي به جاي برش مي
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

هـاي  در مواقعي كـه لازم اسـت سـوراخ         :(Perforating)ـ منگنه زني    17
متعددي با الگويي مشخص بر روي قطعه ايجاد شوند، از اين فرآينـد اسـتفاده               

ها ممكن است به منظور تزئين و يا براي عبور نور، صدا،            از اين سوراخ  . دشومي
  .سيال و گاز و همچنين فيلتر استفاده شود

  
  
  
  

 » يكپارچهني در ورق زورف« »ني در ورق سوراخ شدهزورف«

 »قالب مونتاژ«
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  گيـرد كـه دورريـز از نـوار ورق جـدا نـشود، آنگـاه ايـن بـرش را          اگر برش در قسمتي از ناحيه مياني ورق به صورتي انجام مي :(Lancing)زني ـ زبانه 18
  . گوييمزنيزبانه

 
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  : دقت كنيدمقابلبه شكل 
  
  
  
  
  
  
  

هاي اوليـه نظيـر   در ايستگاه اول هميشه شكل. تا زماني كه تمامي فرآيندهاي مورد نياز قطعه انجام شده باشد، نبايد آن را برش داده و از نوار ورق جدا كنيم             
  .زنيمدهي را انجام داده و نهايتاً قطعه را برش ميهاي خمكاري و فرماتهاي بعد، عمليدر ايستگاه. دهيمسوراخ و كناره بري را انجام مي

  
  
  
  
  
  
  
  
  

 شود؟ ها و مازاد اطراف قطعه از كدام قالب استفاده مي  جهت برش پليسه:5 مثال  
  .كند دوربري تكميلي ـ كه سطح برش خورده را براق و عمودي مي) 1
  .كند  و منظم ميدوربري تكميلي ـ كه سطح برش خورده را مات) 2
  .كند لب برگرداني ـ كه سطح برش خورده را براق و عمودي مي) 3
  .كند هاي اضافي را قطع و سطح برش را براق مي قطع ـ كه پليسه) 4
 هاي دوربري تكميلي   از قالب »  1« گزينه   :پاسخ(Shaving)م ايـن عمليـات   شود كه پس از انجـا  ها و مازاد اطراف قطعه استفاده مي  براي برش پليسه

  .شود  براق و عمودي مي،سطح برش خورده

 پيشروي نوار ورق

ها برش سوراخ.1  برش نهايي. 4 كاريخم.3 كنارهبرش.2 

 سوراخ داخلي

 خط خم

 سنبه زباني زني
   زباني زنيلبه تكيه گاه

  »شدهزني  هقطعه زبان«


