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  اي با وزن فوق سبك توليد ظروف شيشه
  پيمان نوروزي

  كارشناس مكانيك 
  )شيشه بسته بندي تاكستان، شيشه دارويي رازي(قالب سازي و توليد گروه رازي 

 دنيـا  در ظـروف  توليـد  چرخـه  در صـرفه  به توليدي هاي روش از يكي حتم طور به) جار بطري، (اي شيشه ظروف توليد :چكيده
 روش بـه  جارهـا  بـراي  و Blow & Blow، Narrow Neck press & Blow هـاي  روش به گذشته سال 40 از بيش طي كه. باشد مي

Press & Blow باشند مي توليد قابل.  
ولي در دنياي امروز به دليل وجود رقابت سنگين در توليد بطري با قيمت و كيفيت مناسب، نيازمند تكنولـوژي بـالاتر در تمـامي                         

يكـي از مهمتـرين     . باشـد  بندي مـي   كنترل كيفيت و بسته    ارخانه از جمله مذاب و كوره، توليد، آنيلينگ،       هاي توليد يك ك    قسمت
عوامل موفقيت در بازار فروش بطري، كاهش وزن آن است كه با حفظ كيفيت و ابعاد آن و همينطور وجود استحكام كافي، توليد                       

هاي  هاي توليدي به روش     خصوص آشنايي با تقسيم بندي انواع وزن       در اين مقاله در   . دهد كننده را به سمت كاهش قيمت سوق مي       
  .دهيم سبك و فوق سبك و همينطور عوامل مورد نياز براي رسيدن به چنين هدفي را به مختصر توضيح مي

  مقدمه -1
 از يكـي . شـود  مـي  بررسـي  دنيا در وابسته هاي تكنولوژي و اي شيشه بطري دهي فرم بحث اين در

 بـراي  مـشتري  هـاي  خواسـت  و نظريـات  اي شيـشه  بطري توليد در گذار تاثير و مهم بسيار عوامل
  .باشد مي ها آن توليد خطوط خاص اهداف

 ها بطري براي مناسب وزن نياز پيش بطري، كنندگان توليد دسترس در فرمينگ تكنولوژي چه اگر
 توليد در رايج و رترب تكنولوژي ،Narrow Neck Press & Blow توليد روش حاضر حال در. باشد مي

  .است سبك
 توليـد  پروسـه  روي بر لازم تجربيات و تغييرات برخي است لازم سبك فوق توليد به رسيدن جهت
  :گردد اعمال و بررسي مورد شده نامبرده ذيل در كه

  .باشد مي مذاب استحكام و ويسكوزيته شامل كه مذاب آناليز -1

 بـه  مربـوط  محاسـبات  و طراحـي  ساخت، نيم طراحي توليد، پروسه شامل توليد روش نوع -2
   توليد تايمينگ بلنك، و قالب در كولينگ

 ظروف آنيلينگ و مواد كوتينگ -3

 مشتري توليد پروسه و نيازها شناخت -4
 نيـاز  مـورد  عوامـل  بررسـي  طور همين و دنيا در توليد رايج هاي پروسه از مختصري شرح ادامه در

  .يمده مي توضيح را سبك فوق توليد به رسيدن براي

  )دهي شكل (دهي فرم پروسه -2
 و نـوع  از مختـصري  شـرح  ابتدا در سبك فوق توليد علم به مربوط نكات و بحث به رسيدن جهت
  .پردازيم مي كشورها ديگر و ايران در رايج توليدات روش

 BIS و AIS و IS  ،NIS هـاي  دسـتگاه  اي  شيشه هاي بطري توليد جهت دنيا در رايج توليدي دستگاه
 فرمينـگ  مختلـف  هـاي  پروسه با توان مي ها دستگاه گونه اين توليد ظرفيت به توجه با هك. باشد مي

 ].1 [نمود اقدام كيفيت با توليد به نسبت شيشه،
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  BLOW & BLOW دمش و دمش توليد روش -2-1
  )1 شكل. (گيرد مي صورت هوا دمش با بطري و اوليه فرم دهي شكل پروسه دو هر B&B توليد روش در

  
  B&B روش در فرمينگ مراحل -1 شكل

  PRESS & BLOW دمش و پرس توليد روش -2-2
 دمـش  روش به ظرف دهي شكل دوم مرحله در و پلانجر پرس روش به اوليه ساخت نيم دهي شكل توليد، اوليه مرحله در P&B روش در

 ]2 [)2 شكل (.گيرد مي صورت ميليمتر 35 بالاي دهانه با جار يا گشاد دهان ظروف توليد جهت پروسه نوع اين. گيرد مي صورت

  
  P&B روش در فرمينگ مراحل -2 شكل

  Narrow Neck Press & Blow) باريك گردن (دمش و پرس توليد روش -2-3
 توليـد  پروسـه  مـشابه  NNP&B توليـد  نـوع . دهيم كاهش را بطري وزن دهد مي ما به را اجازه اين NNP&B توليد پروسه پيشرفت

P&B كنيـد  توليـد  كمتـر  وزن بـا  هاي بطري شما كه دهد مي را امكان اين كم رقط با پلانجر از استفاده كه تفاوت اين با باشد مي .
 توليد هاي پروسه در آن نوك كاري خنك جهت آن مناسب كولينگ نيازمند مذاب با تماس و پلانجر خاص شكل به توجه با قطعاً

  )3 شكل) (سبك فوق توليد مهم بسيار نكات از يكي (باشد مي بالا سرعت

  
  NNP&B روش در فرمينگ مراحل -3 شكل

 بلنـك  در باقيمانـده  خـالي  فـضاي  و پلانجـر  توسط شده اشغال فضاي حجم بلنك سمت در P&B يا و NNP&B توليد پروسه در
 بـه  نسبت مختلف هاي قسمت در مناسب مذاب تقسيم با دهد مي شما به را امكان اين كه باشد مي ظروف حجم و وزن با متناسب

  .كنيد اقدام بالاتر كيفيت طور همين و يكنواخت ضخامت با توليد
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  قالب دمايي كنترل - 3
 افـزايش  بـا . باشد مي بطري توليد استحكام و كيفيت در كننده تعيين و مهم فاكتور مذاب، شيشه حرارت كاهش در ها قالب توانايي
  .شود مي مهمتر قالب كولينگ كنترل چالش عمليات، سرعت
 يـا  آن كولينـگ  جهـت  قالـب  در هـوا  دمش هاي روش. گيرد مي صورت صخا هاي قالب طراحي و متريال بهبود با كولينگ بهبود
 VertiFlow شامل كه باشد مي توليد سيكل از خروج هنگام اي شيشه ظرف يا و ساخت نيم مناسب دماي به رسيدن براي دما حفظ

Cooling، Stack Cooloing، Finish Cooling ـ مـي  هـوا  دمش مختلف هاي روش از استفاده با. باشد مي   و كيفيـت  حفـظ  بـا  وانت
  .]3 [داد افزايش برابر دو تا را توليد سرعت بطري، استحكام

  كنترليهاي  سيستم و ماشين تايمينگ - 4
 ماشـين،  هـاي  مكـانيزم  كردن عملياتي و سازي همگام كنترل، با توان مي ،IS هاي دستگاه كلي و بنيادي قانون رعايت به توجه با

 كنتـرل  و سـازي  همگـام  بـا  كـه  هستند اي درجه دايروي تايمينگ داراي دنيا روز هاي ينماش. داشت را اي ملاحظه قابل پيشرفت
 ]4 [)4 شكل. (نمود اقدام توليد روند سازي بهينه به نسبت توان مي موتورها، سروو و پنوماتيكي هاي كننده عمل

  
  اي شيشه ظروف توليد دستگاه تايمينگ نمودار -4 شكل

 نيازمنـد  مـذاب  سـازي  همگن طور همين و ماشين تامينگ قالب، طراحي مذاب، تريالم خصوص در شده ذكر موارد تمامي: نكته
 توليـد  مناسـب  كيفيـت  و اسـتحكام  داراي و كم وزن با توليدات توان نمي اطلاعات، داشتن با صرفاً و باشد مي كافي تجربه و علم
 ]6][5 [.كرد

  آنها توليد پروسه نوع و متفاوت هاي وزن با ها بطري شناخت
 بـا  كارخانجـات  در مقـدار  ايـن  كـه  باشـد  مـي  هـا  بطري وزني Grade يا ضريب شدن مشخص ملاك سرپر، حجم به وزن نسبت

  .است توليد قابل نيز 4/0 تا برتر تكنولوژي
 سنگين NNP&B و سبك B&B هاي روش به توليد قابل         بالا به 6/0 ضريب -1

 متوسط NNP&B روش به توليد       5/0 محدوده ضريب -2

 سبك فوق و سبك NNP&B روش به توليد        پايين هب 4/0 ضريب -3

 هـاي  روش بـه  ها بطري توليد به قادر دنيا روز هاي دستگاه و تكنولوژي داشتن با ها شركت و بوده متداول ايران در دو و يك موارد
B&B و NNP&B توليدي دووزن سوم مورد خصوص در. باشند مي NNP&B بـا  كـه  سـبك  فـوق  و سبك توليدات براي دارد وجود 
 بـه  ورودي دمـاي  مـذاب،  آنـاليز  در تغييـرات  نيازمند كه دارند را خود خاص توليدي شرايط آن داخل مايعات بودن گازدار به توجه
 متعلقـات  و قالـب  طراحـي  همه، از مهمتر همينطور و دستگاه تايمينگ تنظيمات و سرعت مذاب، لقمه دماي فورهارث، هاي كانال
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 متفاوت كاملاً تكنولوژي نيازمند گاهاً كه بود خواهد تر ملموس و تر حساس بسيار سبك فوق براي توليد موارد اين تمامي. باشد مي
 ]7][6][5 [.باشد مي ايران در موجود ذوب علم و ها دستگاه با
  .است شده مشخص نمودار يك در آنها وزني ضريب ذكر با ايران در مرسوم توليدات نمونه 5 شكل در

 توليدات در وزن برابري دليل هب اول مورد خصوص در B&B با NNP&B، هـاي  هزينـه  كـاهش  دليل به شود مي پيشنهاد 
 دنيـا  روز علـم  از ،كمتـر  فني مشكلات و توليد آساني و متعلقات و قالب و دستگاه قطعات عمر رفتن بالا شامل توليدي،
 ]8[.شود استفاده B&B روش از وزني رنج اين با ها بطري گونه اين توليد جهت

  
  ايران در مختلف توليدات براي وزني ضريب نمودار -5 شكل

   طراحي -5
 اسـت  لازم بدنـه،  نـازكي  و فـشار  تـست  تـرك،  همچـون  ضـايعاتي  نداشـتن  و توليدي مشكلات كمترين با بطري داشتن جهت

 آن توليـد  تواند مي بطري طراحي در ميليمتري دهم تغييرات كوچكترين. كرد رعايت را آن طراحي خصوص در لازم استانداردهاي
  )6 شكل( .آنهاست هاي مهمترين از پاشنه هاي منحني ابعاد در تغييرات. كند آسان بسيار يا و سخت را

  
  بطري طراحي در مهم هاي قسمت -6 شكل
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   .شود نمي پيشنهاد بزرگ و برجسته علائم و آرم از استفاده سبك، فوق و سبك توليدات در: نكته
 شيـشه  رنـگ  نيـاز،  مـورد  سـرپر  حجـم  درب، نوع فشار، و دما آن، داخل مواد نوع ظرفيت، همچون مواردي بطري طراحي جهت

 و ليبـل  ابعـاد،  و شكل ،)شود اعمال بايد قالب و بطري طراحي برروي كه مذاب دماي و ضخامت وزن، دانسيته، محاسبات جهت(
 وارده ضـربات  محـل  و شدت ،دركانوايرها حركت و خطوط در سرعت بودن، مصرف بار يك يا گردشي نياز، مورد آرم هاي طراحي

 ]9 [.گيرد قرار نظر مد بايد مشتري خاص و نياز مورد موارد طور همين و بدنه روي بر توليد خطوط در

  
  مربع و دايروي مقطع سطح در استرس تحت نقاط -7 شكل

 حسـط  بـا  هـاي  بطري در كه. شود مي تقسيم بطري مقطع سطح به مربوط 7 شكل شده مشخص قسمت دو در نهايي هاي شوك
 و تر پايين وزن داراي بطري كه صورتي در ترتيب بدين. بود خواهد بالاتري فشار داراي دايروي مقطع سطح به نسبت مربع مقطع
  .بود خواهد بالاتر مربع مقطع سطح با هاي بطري در شكست احتمال باشد بيشتري Filling فشار
 و بلنـك  پروفيـل  طراحـي  در توانـد  مـي  متفاوت جارهاي و بطري خصوص در بدنه ضخامت مشخص استاندارد داشتن با دانيم مي

 فـوق  و سـبك  هـاي  بطـري  توليـد  از آمـده  بدست تجربه اساس بر. داشت را بيشتري عمل ابتكار ظروف در مذاب مناسب پخش
  )1جدول (است داشته كاهش متر ميلي 2 تا بدنه ضخامت مقدار سبك،

  اي شيشه ظروف بدنه ضخامت تلرانس -1 جدول
 اي شيشه ظرف نوع mm ديواره ضخامت mm ديواره تضخام بازي تلرانس

  
2/0  
15/0  
12/0  
05/0 

  
2/3 – 3  
6/2 – 4/2  

2  
9/1 – 8/1 

  گازدار ميوه آب بطري يا ماءالشعير بطري
  گردشي

  مصرف بار يك نرمال
  مصرف بار يك سبك

 مصرف بار يك سبك فوق

  
23/0 – 19/0  
19/0 – 16/0 

  
5/3 – 3/3  
6/2 – 5/2 

  شير بطري
  گردشي

 مصرف بار يك

  
17/0 – 12/0 

  
4/2 - 2 

  جار
 مصرف بار يك
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 انـواع  بـراي  سـاخت  نـيم  ترين مناسب طراحي و باشد مي اهميت با بسيار اي شيشه ظروف توليد در ساخت نيم طراحي شك بدون
 داشـته  بـر  رد را ديـواره  در مذاب مناسب پخش طور همين و توليدي ضايعات و مشكلات بدون و مناسب توليدي تواند مي ظروف
 هـا  بطـري  گونـه  اين ساخت نيم طراحان است بديهي. شود مي چندان صد سبك فوق و سبك هاي بطري توليد در مهم اين. باشد
  .باشند بيشتري طراحي توانايي و علمي تجربه داراي بايد

  )8 شكل (دارد بستگي ... و مختلف هاي قسمت در قطر ارتفاع، سرعت، ويسكوزيته، سرپر، حجم وزن، مانند عواملي به ساخت نيم طراحي
 نـيم  گرفتـه،  صـورت  كـه  متفـاوتي  آزمايـشي  توليـدات  انـواع  و سـبك  هـاي  بطري روي بر آمده عمل به هاي بررسي به توجه با

 داراي كـه  سـبك  فـوق  هـاي  بطـري  در امر اين ولي. داشت خواهند را مذاب توزيع ترين مناسب ارتفاع، حداكثر داراي ايه  ساخت
  ]9][7][6. [رسد مي نظر به متفاوت كاملاً هستند، سبك توليدات با متفاوتي سرعت و دمايي چيدمان تريال،م ويسكوزيته،

  
  سبك توليد جهت شده طراحي ساخت نيم نمونه -8 شكل

 طراحـي  طـور  همـين  و متعلقـات  و قالـب  بـراي  مناسـب  جنس انتخاب هلدر، اسنبلي انتخاب همچون عواملي سبك توليدات در
 بدسـت  تجربيـات  به توجه با و. باشد  مي اهميت با بسيار،  وكيومهاي    سوراخ مناسب مكان تعبيه و Vertiflow و كن خنك شيارهاي

 آن كولينـگ  سيستم و توليدي دستگاه در طراحي عمده تغييرات همينطور و Parallel موازي بلنك و قالبهاي    هلدر داشتن،  آمده
   .است ضروري و لازم سبك فوق توليد يبرا، متعلقات و قالب جنس خصوص در تحقيق طور همين و

 اهميـت  بـا  و مهـم  ،بـسيار  پلانجـر  و پوزيـشنر ،  اسپيـسر ،  آداپتور شامل،  پلانجر مكانيزم پوزيشنر طراحي سبك توليدات در :نكته
 و قـسمت  ايـن  در مناسـب  طراحي يك. است ضروري آن در هوا تخليه طور همين و كولينگ سيستم مطالعه و بررسي و باشد مي
 شاياني كمك،  هوا مصرف در جويي صرفه،  قطعات به آسيب،  توليدي ضايعات كاهش در تواند ، مي پلانجر در مناسب دماي نداشت
 مكـانيزم  طراحـي  در خـاص  علـم  داشـتن  سـبك  فوق توليدات در رسد  مي نظر به گرفته صورت تحقيقات به توجه با،  باشد داشته
 ايـن  در آمـده  بدسـت  اطلاعـات  و نظريات برخي ادامه در كه بوده متفاوت ،آن طراحي طور همين و پلانجر جنس و نوع،  پلانجر

 بـه  رو حركـت  بـراي  هـوا  كنترل جهت پلانجر مكانيزم در كنترليهاي    سيستم داشتن است ذكر به لازم. شود  مي عنوان خصوص
  .باشد گذار اثيرت و كننده كمك بسيار سبك فوق و سبك توليدات در تواند  ميكنترلي موارد ديگر و پلانجر بالاي

  توليدي تنظيمات -5-1
 گـرم  پـيش  -Pre-forming 2 اوليـه  دهـي  فـرم  -1 مرحلـه  سه روي بر توليد اساس و پايهاي،    شيشه ظروف توليد در است مسلم

Reheat 3- نهايي دهي فرم Forming است استوار.  
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 باعـث ،  مناسـب  تايمينـگ  داشـتن  واقـع  در. شود  مي تر اهميت با بالا مرحله سه هر در سبك فوق و سبك توليد در توليد تايمينگ
 توليـدي  تنظيمـات . شـود   مـي  ضـايعات  ايجـاد  از جلوگيري طور همين و كم بسيار وزن به توجه با بطري در مذاب مناسب پخش

  :همچون
 بلنك به ورود از قبل مذاب لقمه شكل سازي بهينه -1

 و ) لگـن  و تيـوب ،  پلانجـر  شامل (فيدر مكانيزم توسط فيدر به ورود از پس و مذاب كانال داخل از كه است مذاب از اي  تكه،  لقمه
  .شود  ميبريده معلوم وزن به توجه با قيچي توسط و شده رانده مشخص وزن با قيچي سمت به اوريفيس از عبور
. باشد ي م قيچي تنظيمات و توليد سرعت همان يا برش سرعت و فيدر پلانجر طرف از وارد فشار،  شيشه دماي از متاثر لقمه شكل

 را ثـابتي  و ال ايـده  لقمـه  تـوان   مـي  بطـري  نوع هر براي بهينه شكل با و عكسبرداري صورت به لقمه پيشرفته كنترلي سيستم با
 در توليـد  نـوع  هـر  بـراي  لقمه هر از مناسب شكل داشتن با و. داشت خواهد فرمينگ مرحله در شاياني كمك امر همين و داشت
 بـه  را توليـد  رانـدمان  تـوان   مي آن وضعيت بهبود جهت لقمه كردن چك براي شده ذخيرههاي   عكس از استفاده و سيستم حافظه
 ]11][10 [)9 شكل( .داد افزايش سرعت

 كنترلـي  سيـستم ،  سـبك  فـوق  و سبك توليدات جهت،  بالا سرعت توليدات در لقمه تنظيمات اهميت و شده ذكر موارد به توجه با
  ]6. [شود  ميتوصيه لقمه تصويري

  
  توليد در لقمه كنترل و Delivery مرحله تيكشما -9 شكل

 Delivery مرحله در Loading Gob لقمه فرود تنظيمات ترين دقيق از استفاده
 انتخاب اسكوپ، ناوداني قيچي، تنظيمات لقمه، كنترل هاي سيستم از استفاده با (ممكن شكل بهترين به بلنك داخل به لقمه فرود
   ... )و Flex pressure system و Plunger Process Controlling همچون اييه سيستم از استفاده و مناسب نسوز
 كنترلـي هـاي     سيـستم  گـرفتن  نظر در بدون توان  مي كه طوري به،  بوده بازتري تلرانس داراي سنگين توليدات در شده ذكر موارد

   .داشت را مناسبي توليد، نسوز و ناوداني اعانو از بازتريهاي  بازه طور همين و پلانجر مكانيزم و فيدر پلانجر براي پيشرفته
 و تجربـه  بـا  سبك فوق توليدات در Delivery تنظيمات كه طوري به شود  مي تر پراهميت و تر دقيق بسيار مهم اين سبك توليدات در

 شـكل  كنتـرل  از اعم كنترليهاي    سيستم انواع داراي كه واحدي. است شده تبديل تخصصي و مجزا كنترلي واحد همراه به بالا علم
 . باشد  ميپلانجر مكانيزم كنترل و ناوداني شناخت علم، نسوز علم، فيدر مكانيزم در وزن و حركت كنترل، لقمه دمايي كنترل، لقمه
 گونـه  ايـن  در هـا  ضـرورت  جزو بالا دماي و مناسب هموژنيته داراي لقمه،  شود  مي مذاب لقمه متوجه سوالات از تعدادي اينجا در

   .تاس توليدات
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 كـه . است اهميت با آنها در off و on زمان قطعاتو كولينگ تنظيمات،  قطعات ديگر و پلانجر،  بلنك با مذاب تماس زمان تنظيمات
 . دارد آن تايمينگ و دمايي تنظيمات در توليد پرسنل كافي تخصص و تجربه نيازمند سبك فوق و سبك توليدات در

 به بررسي به توجه با همچنين و باشد فعال خودكار دمايي كنترل سيستم سبك فوق و سبك توليدات براي شود  مي پيشنهاد: نكته
 Reheat زمـان  بيـشترين  اسـت  لازم و بوده اهميت با آنها در دمايي Reheat زمان سبك فوق و سبك توليدات برروي آمده عمل
 و قالـب  دمـايي  تنظيمـات  بـا  كـه  داشت مخواهي قالب سمت در بالاتري دماي ما اساس اين بر. شود داده اختصاص آن به دمايي

 بازه داراي توليد نوع اين در بلنك دمايي تلرانس واقع در. داشت آن از بهينه استفاده توان  مي و شده كنترل قابل،  مناسب تايمينگ
 بيـشتر  فعاليت هب نياز امر همين و. بود خواهيد بطري در ضايعات شاهد شما،  دمايي تغييرات كوچكترين با و بوده تري بسته بسيار
 و Vertiflow هـواي  و هـا   اسـتك ،  كولينگ هواي به مربوط موارد تر دقيق نگهداري و تنظيمات در نگهداري و تعميراتهاي    واحد

  .دارد پلانجر كولينگ هواي همينطور
  مذاب آناليز -5-2
هـاي    كـوره  خـاص  شـرايط  به توجه اب اوليه مواد مختلف تركيبات به علم،  محصول اين توليد بودن رقابتي و امروز بازار شرايط در

 بـا  توليـد  محـصولات  مناسـب  آنـاليز  بـه  رسيدن و آنها در كنوكسيوني جريانات و حرارتي عمليات از حاصل مذاب و ريجنراتوري
هـاي    قـسمت  از يكـي  سبك فوق و سبك توليدات در واقع در. باشد  مي محسوس و اهميت با بسيار،  مختلفهاي    كاربرد و ها وزن
 ]13] [12 [.باشد  ميذوب علم، توليد اين مهم و اصلي
 عناصـر  بعـضي  در آنهـا هـاي     آنـاليز  شـد  مشخص سبك فوق و سبك شده توليد بطري چندين روي بر آمده عمل به بررسي طي

  . است گذار تاثير آنها رنگ و استحكام، دهي فرم در امر همين و بوده متفاوت
 محـصول  چنـد  در تنها ها  تفاوت اين وجود كه. باشيم  مي سبك فوق و سبك محصولات در ها تفاوت اين شاهد 2 شماره جدول در

  .كورهاست در ذوب علم بالاي اهميت از نشان، سبك فوق و سبك
  خارجي و داخلي كنندگان توليد سبك فوق و سبك بطري نمونه چند آناليز مقايسه-2 جدول

 بطري نوع K2O Na2O MgO CaO Fe2O3 Al2O3 SiO2 دانسيته

5204/2 27/0 53/14 10/2 44/10 351/0 08/2 13/70 125cc    82gr 

5171/2 27/0 49/14 13/2 19/10 319/0 14/2 34/70 250cc  144gr 

4916/2 1/0 66/14 05/0 97/11 047/0 37/1 62/71 300cc  160gr 

5195/2 27/0 78/14 55/0 28/11 072/0 25/2 56/70 300cc  155gr 

5157/2 51/1 25/14 0 95/11 106/0 81/1 22/71 330cc  156gr 

 در درجـه  يـك  تـا  دمـايي  نواسـانات  به نسبت،  آن توليد در بالا بسيار حساسيت دليل به،  سبك فوق و سبك توليدات جهت: نكته
 كنترل جهت اتوماتيك كنترليهاي    سيستم داشتن،  شوند  مي توليدي ضايعات بروز باعث كه،  وزني گرم يك و فورهارث هاي كانال
  .رسد  مينظر به ضروري بسيار، كوره كنترليهاي  دوربين و كوره در مذاب سطح عارتفا، دما
  داغ كوتينگ و رينگ، بلنك روغن -5-3
 تـامين  بـازار  در آن نـوع  بهتـرين  انتخـاب  نيازمنـد  سبك فوق و سبك توليدات در رينگ و بلنك كاري روغن،  فرمينگ مرحله در

 گذاشته يدكي قطعات و متعلقات و قالب،  بطري برروي را منفي تاثيرات كمترين كه بالاهاي    سرعت مناسب روغن. است كنندگان
  .كند جلوگيري توليدي ضايعات ايجاد از حال عين در ولي
 از قبـل ي  ده ـ فـرم  مرحلهي  انتها در اول نگيكوت: شوند يم پوشانده ماده دو لهيوس بهي  ا شهيش ظروف،  دهي فرم عمليات از پس

  . )سرد نگيكوت( افتد يم اتفاق شدن ليآن مرحلهي انتها در گرمخانه از بعد در دوم نگيكوت و) داغ نگيكوت (گرمخانه
 وجـود  بـا  خراش و بيآس بدون تواند يم كهي  بطور است، محصولي  ساز روان و حفاظت،  شهيش در نگيكوت وجود ليدل اصل در

 [
 D

O
R

: 2
0.

10
01

.1
.1

73
53

35
1.

13
96

.3
.5

1.
6.

9 
] 

 [
 D

ow
nl

oa
de

d 
fr

om
 ji

ce
rs

.ir
 o

n 
20

25
-1

0-
25

 ]
 

                             8 / 11

https://dor.isc.ac/dor/20.1001.1.17353351.1396.3.51.6.9
http://jicers.ir/article-1-238-fa.html


 

79 

  

اره 
 شم

ران
ك اي

امي
 سر

امه
صلن

ف
اره 

 شم
ران

ك اي
امي

 سر
امه

صلن
ف

5151
ييز

 پا
ييز

 پا
  99 66  

لات 
مقا

وري
مر

 

 كيفيـه  كنترل قسمت در ها  يبطر كنترلي  برا گرمخانه انتهاي سمت به ،ها  يبطر بين در راحتي به بالا سرعت با حمل زاتيتجه
 بـل يل،  شـده  شستـشو ،  شـده  خارجي  بند بسته از ها  يبطري  مشتر دست به دنيرس از پس و. كند حركت،  يبند بسته آن از پس و

  .دشو يم محافظت ها شهيش گريد ازي بطرها،  پروسه نيا تمام طول در زين آنجا در مطمئناً و شوند يمي بند بسته دوباره و خورده
 مرحلـه  در و. شود  مي نشانده شيشه سطح برروي كه است قلع يا تيتانيوم اكسيد از رنگ بي تقريباٌ و نازك لايه شامل داغ كوتينگ

  .شود  ميپوشانده اتيلن پلي ماننداي  كننده نرم مواد وسيله به بعد
  :گذارد  ميظروف روي بر كوتينگ ماده كه تاثيراتي
 سطح سختي ايجاد 
 ضربه بربرا در مقاومت 
 دهي پوشش جهت دهنده بهبود، چسبنده ماده يك عنوان به قلع اكسيد لايه ايجاد  
 بخشد  ميبهبود را شيشه خواص كه اكسيژن و شيشه و قلع بين كووالانسي پيوند ايجاد SI-O-SN 

 اهميت،  كوتينگ ادمو مصرف نحوه و توليد تاريخ،  كيفيت،  سبك فوق و سبكهاي    بطري بدنه ضخامت و توليد سرعت به توجه با
 .كند  ميپيدا بسياري

 و بدنـه  بـراي  Urethane Resin از كوتينـگ  مواد توليد به اقدام ژاپني شركت يك اخيراٌ سبك فوق و سبك توليدات خصوص در
Silica Coating دارد مناسـبي  مقاومـت  شـدن  خراشيده و قليايي مواد مقابل در كوتينگ نوع اين. است نموده ظروف رينگ براي. 

  )10 شكل(

  
  بطري بدنه روي بر urethane Resin داغ كوتينگ لايه -10 شكل

 افـزايش  باعث كه. باشد مي آلومينيوم كلريد تترا ALCL3 سبك فوق توليدات براي بازار در شده مطرحهاي    كوتينگ از ديگر يكي
  .است شده معرفي ترك برابر در مقاوم و خراش، ضربات برابر در بطري مقاومت

   نوين هاي ديدگاه -6
 در سـرعت  بـا  طراحـي  و مهندسـي هـاي     شـركت  طور همين و پيشرفته و بزرگ كننده توليدهاي    شركت،  دنيا روز رقابتي بازار در

 از بـسياري  رو ايـن  از. برسـانند  مـشتري  دسـت  بـه هـا     هزينه كمترين با رااي    شيشه ظروف ترين كيفيت با بتوانند تا بوده حركت
 مالكيـت  بـا هـاي     طرح صورت به آنها از بسياري كه .شود  مي داده ارائه) بندي بسته و نترلك،  توليد،  ذوب (توليدي نوينهاي    طرح
  . شود  مياجرا اطلاعات دنياي از بدور و خاص
  . باشد اجرا حال در ديگر كننده توليد يك براي و طرح يك صرفاً، كننده توليد يك براي حاضر حال در تواند  ميكه هايي طرح
 بـا  طـرح  اين در. باشد اي مي   مرحله تك فرمينگ طرح،  شيشه بطري توليد بزرگ كارشناسان از شده رائها خاصهاي    طرح از يكي
 سـبك  فوقهاي    بطري توان ، مي كاري سيكل يك در متخلخل خاص پلانجر و قالب از استفاده و توليدي دستگاه در بلنك حذف

  .داشت را يديتول بالاترهاي  سرعت و آسانتر دمايي كنترل، پايين بسيار وزن با
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 شـكل ( .باشـد  مناسب شكل و فرمينگ به رسيدن براي كوتاه لقمه طراحي نيازمند توليدي پروسه از جديد نوع اين رسد  مي نظر به
11(] 14[  

  
 اي مرحله تك توليد پروسه جديد طرح -11 شكل

 حرارتـي  عمليات،  باشد  مي اجرا اي و بررسي حال در كننده توليد بزرگهاي    شركت در احتمالاً كه دنيا در موجود طرح از ديگر يكي
 آن از پـس  و لقمـه  در دما مناسب پخش و حفظ با توان  مي عمليات اين با. باشد  مي اسكوپ ناوداني به فرود از قبل مذاب لقمه به
 سـبك  توليدات در بطري ديواره در مذاب مناسب پخش در كه. بود دارا را دهي شكل يا و فرمينگ شرايط بهترين،  ساخت نيم در
  )12 شكل. (داشت خواهد شاياني كمك سبك فوق و

  
  مذاب لقمه به حرارتي عمليات طرح -12 شكل

 لقمـه  شـرايط  كنتـرل ،  توليـد  براي سبك فوقهاي    بطري داشتن و كنترل قابل توليد،  استحكام بهترين داشتن براي است بديهي
  .باشد تواند  ميبزرگي مزيت، مذاب

  گيري نتيجه - 7
 سـمت  بـه  سـبك  توليـدات  از حركت براي دهد  مي نشان،  ها بطري توليد پروسه روي بر تر لميع و دقيق كارشناسي وها    بررسي با

، دمـايي  كنتـرل  عمليـات ،  توليـد  پروسـه  كنتـرل ،  لقمـه  انتقـال ،  سـازي  همگن،  ذوب علم در اساسي تغييرات نيازمند،  سبك فوق
  .شود دادهها  بطري آنيلينگ همينطور و كوتينگ، روغنكاري

 تـشكيل  نيازمنـد ،  باشـد   مـي  مـشهود  نيـز  خاورميانه منطقه در حاضر حال در كه دنيا روز رقابتي بازار به دنرسي براي است بديهي
 كارخانجـات  بوسيله،  زمان و هزينه صرف و دنيا مطرح مهندسيهاي    شركت و كارشناسان كمك با،  تخصصي و فنيهاي    كارگروه

  .باشد  ميايران در كننده توليد
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