
 

 

 که از آن ممانعت نماید نه این  یاری رساندهای جدید  تزریقی طراحیپذیری  قالب  به  تواند تولید افزایشی چگونه می

 است: ی شامل چهار عامل اصل گذارند، یم یرتأث یرپذقالب یطراح یتو موفق ینهکه در هز یعوامل
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 .یپرداخت سفارش /پولیش .4

قطعات قالب را با    توانیم   ی،تکنولوژ  ین. با استفاده از انمایدقالب کمک    یطراح  یند در فرآ  تواند یمبعدی  سهاز چاپ    استفاده

 سازی ینه که به  نمایدیمختلف را فراهم م  ی هامدل  یشو آزما  یعسر  ییراتامکان تغ  یندفرآ  ین. انمود  یددقت و سرعت بالا تول

 زد. سایو زمان را ممکن م  ینههز

  ین ا  ی،وجود داشت. به طور کل  یتبه واقع  یدها  یلتوسعه محصول با هدف تبد  یبرا  یمشخص و قابل قبول  یرمس  یش،ده سال پ 

 ینه هزکمحجم و  کم  یسازنمونه  یندهایها بود. استفاده از فرآاجزا و سپس مونتاژ آنبعدی  سهو    یدو بعد  یشامل طراح  یرمس

ممکن را    یرمس  ینا  یاز،قطعات مورد ن  یجادورتان در ای  گرییخته ر  یای  کنترل عدد  یهاین با استفاده از ماش  کاریینماش  مانند

 . شدیم یدمحصول تول  پایانو قدرتمند منتقل و در  یعسر سازیابزار یندبه فرآ یطراح یت، . در نهاساختمی



 

 

در دهه    یبعدو مواد چاپ سه  ینددر فرآ  ی فن  هاییشرفتاست، اما با توجه به پ همچنان پراستفاده    یرمس  یندر حال حاضر، ا

و بهبود مراحل توسعه محصول    یعتسر  یبرا  یترگراو واقع  یفیتبا ک  هایینه گز  یتوسعه دهندگان محصولات اکنون دارا  یر،اخ

 وجود دارد. ایمشکلات نهفته  نااست، اما همچن نمودهکمک  ینوآوران فناور بهها در طول سال ها یشرفتپ  ینهستند. ا

  یندهشناخته شده است و احتمالاً در آ  یبه عنوان روش اصل  یکپلاست  یدتول  یهمچنان در حجم بالا  یقیتزر  یریگاگرچه قالب

خود را بدست   یگاه جا  یکپلاست  یدتول  یهبالا در مراحل اول  ی با سرعت  یبعد، اما چاپ سهنمودخود را حفظ خواهد    یگاه جا  یزن

طراحان   یقطعه برا  یدمراحل و نحوه تول  یندر ارتباط ب  یامکان بروز ناتوان  یند،هر فرآ  درمختلف    هاییتمحدود  یل. به دلآوردیم

 وجود دارد. یرانگو قالب

  یند شوند. هر فرآ  در نظر گرفته  ید با  یلو زمان تحو  یمتاز جمله ق  ی عوامل مختلف  ید،تول  یلپتانس  یندهای فرآ  یسهدر هنگام مقا

از مواد مختلف  یهازمان  یازمندن الزامات طراح  ،پردازش متفاوت، استفاده  برا  یملاحظات و  ا  یمتفاوت  مقاله   ینقطعه است. 

بر روبه بنماید ی قطعه تمرکز م  حیطرا  ینهعوامل هز  یخصوص  ابتدا،  اما در   یطراح  ینددر فرآ  یدرباره چالش مشترک  یایید. 

جهان   یقیتزر  یریگقالب  یدکنندگانتول  یناز بزرگتر  یکیبه عنوان   1المللی پوروتولبز شرکت بین  که هر روز در    نماییمصحبت  

 .یمبا آن مواجه هست

 عکس آن صادق نیست. ، اما نمودتوان چاپ پذیر را می تقریبا همة قطعات قالب 

 پذیری: حکایتی هشداردهنده طراحی برای قالب

و    یلرا به دو قسمت تبد  یقسمتپنج  اینوآورانه، توانسته است محفظه   یاست که با استفاده از روش طراح  یکستر، مهندسدِ

ها را به شرکت  و آن نماید یم یقطعات را طراح او  .نماید  ییجوآن را صرفه یدتول مورد نیاز برای در ابزار یقابل توجه هایینههز

 / شکل  تناسب/آزمون  بتواند  جوشی لیزری چاپ نماید و دکستر  روش تفتا قطعات را به    فرستدیاش ممورد علاقهبعدی  سه  چاپ

  یزیقطعاتش به طرز شگفت انگ  یندبیم  ینکهاز ادکستر،  ،  پس از دریافت محموله  قطعات انجام دهد.   یعملکرد را قبل از ابزارساز

   .یدآیاو باشد، به وجد م یمشکل طراح یبرا  یعال یراه حل کاربرد یدبااین روش  و  نمایند یکار م

. اما  نمایدیبه شرکت ارسال م  یقیتزر یریگقالب ی، قطعات را براشود یتا وارد مراحل ابزارسازاکنون که دکستر آماده است هم

م  ینآخر را متعجب  او  م  یراز  ،نمایدی خبر  او گفته  قالب  یکیچه  شودیبه  قابل  حال  !یستندن  یریگاز قطعات  که یدکستر در 

  کاملاً آشنا داستان    ین. انمایدیم  یریگقالب  یمجدد قطعات برا  یدد و شروع به طراحگریکار خود بازم  یزسرخورده شده، به م

 
1 Protolabs 



 

 

  یهااز محرک  یاریبس  یاصل  یلمسلماً دل  ین. همچننمودمقاله ارائه خواهد   یناست که ا  ینههز یمورد از چهار محرک اصل  یناول

 هست.   یزن یگرد ینههز

گیری  های طراحی بسیار کمتری نسبت به قالب محدودیت بعدی  سهبه یاد داشته باشید که چاپ  

 تزریقی دارد. 

 در نظر گرفتن فرآیند  با شروع  

از   یاریخوب(، بس  یل)به دلا  ی بعدچاپ سه  یتمحبوب  یش، شروع به کار کرد. با افزایندحل و نه فرآراه  در نظر گرفتندکستر با  

امر به    ین. اشدیم  یلمتفاوت تکم  یندی در فرآ  ید که قبلاً شا   نمایند یم   سازییادهپ   یدهندگان محصولاتشان را در مراحلتوسعه 

  یحل فعلمثبت است. راه  یاربس  یقی،تزر  یریگنسبت به قالببعدی  سه در چاپ    یطراح  یاهیتکاهش قابل توجه محدود  یلدل

تمام قطعات    یباً. تقرنماییدرا چاپ    ها یطراحاین  آن شروع و سپس    یریپذقالب  یتقطعه بر اساس قابل  یاست که با طراح  ینا

بعدی سه چاپ    یکه صرفاً برا  یاقطعه  دارید  یسع  ی. وقتیست، اما برعکس آن درست ننمود  اپچ  توانیرا م  ییرپذقابل قالب

گرانبها    یاربس  یکیمکان  یمجبور باشد اجزا  یدکنندهاست که تول  ینحالت ممکن ا  ینبهتر  ،نمایید  یریگشده است را قالب  یطراح

 وجود ندارد. یریگحالت، اصلاً امکان قالب یند. و در بدترنرا درون قالب قرار ده

 اندازة مبتنی بر قالب

همواره واضح    یرا، زاست  یدتول  ینددر فرآ  یجرا  ینقطه سردرگم  ینات.  قالب اس  یه قالب، اندازه پا  ینهاز عوامل مهم در هز  یکی

  ینچ ا  1در    1قطعه به ابعاد    یک   یدکوچک باشد. به عنوان مثال، ممکن است شما بتوان  یا چقدر بزرگ    ید قالب با   یهکه پا  یستن

(  یلیمترم  6/101در    6/101)  ینچا  4در    4  یهبا پا2یک پلاست  یققالب تزر  ینترسادهبا استفاده از  ( را  یلیمترم  4/25در    4/25)

اما اگر بخواهنمایید  یدتول پا  ،نماییدبه آن قطعه اضافه   3یرینبرش ز  ید.    254در    254)  ینچا  10در    10  ابعادبا    ی قالب  یهبه 

ا  یدخواه  یازنبزرگتر    یا(  یلیمترم اندازه قالب و    ینداشت. در    فرعی  اقدامی.  نمایندمیرا تعیین  قالب    ینهآن هز  یاجزا حالت، 

 اجزا در فضا و  جویی  برای صرفه   سازیینهبه  یهااز روش   یدبا  ینقالب اضافه کند، بنابرا  ینهدلار به هز  1500از    یشب  تواندیم

 نمایید. استفاده 

 داخلی   ی اجزا

 
2 straight-pull mold 
3 undercut 



 

 

 یریگدر قالب  یدیکل  ینه. اما محرک هزشدصحبت    ینامناسب و اندازه قالب به عنوان دو محرک اصل  یاول، طراح  ینهدر مورد هز

  یهستند، همانطور که قبلاً بحث شد. برخ  ی جانب  یهابادامک  ای بارز، نمونه  ی؟داخل  اجزایاست. کدام    یداخل  اجزای  یقی،تزر

کل    ینهضمائم عموماً هز  یاها  است. بادامک  یفولاد  یمرکز  هایینو پ 5پیچیده ، ضمائم  4انتخابی   ضمائمشامل    یگرد   یهامثال

موضوع را در نظر   ینا  یدخود با  هاییدر طراح  ینبنابرا  دهند،یم  یشافزا  جزءهر    یدلار برا  2000تا    1000  یشقالب را با افزا

 . یریدبگ

 

 . نمایدگیری شده کمک میپرداخت سفارشی قالب به افزایش زیبایی قطعات قالب

 پولیش یا پرداخت سفارشی

  ی پرداخت را برا  یهااز روش  یامجموعه  یدکنندگان از تول  یاریقطعه است. بس  یپرداخت سفارش  یا   ، پولیش ینهمحرک هز  ینآخر

  هایینه، که هر کدام هزآن معادل  یا  استاندارد انجمن صنعت پلاستیک  از جمله پرداخت در محفظه،  کنند،یشما فراهم م  یابزارها

 و گاهاً خودکار است. رینمعمولاً ارزانت ،دارند. پرداخت در محفظه ی مختلف یاضاف

 
4 pick-out 
5 bolt-in 



 

 

قطعه    یبرا یازمورد ن  یبایی ز  های یژگیتناسب، شکل و عملکرد است، اما ممکن است و  یابیو ارز  آزمون  یقطعات مناسب برا  ینا

راه   ینتر هستند، بنابرابه طور معمول گران  آن  معادل  یا  استاندارد انجمن صنعت پلاستیک  یها را نداشته باشند. پرداخت  یینها

عدم    یا . بدون توجه به استفاده  یمشو  یی نها  یمنتظر طراح  یباییز  یهاپرداخت  یاست که برا  ینا  ینهدر زمان و هز  ییجوصرفه 

نکات، شما آماده    ینا  یتخود و نحوه استفاده از آن، با رعا  یقیرتز  یریگقالب یندفرآ  یادر توسعه قطعه    یشیافزا  یداستفاده از تول

 بود. یدخواه یدتول

 منبع

www.ptonline.com 
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 مریم مهاجر 
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بنوآورانه  یطراح داخلیپوروتولبز،    یالملل ین ، شرکت  استارتاپ،  اجزای  قطعات،  توسعه محصول،    کاری،   ینماش  ،قالب  قیمت، 

 .ینههز یمحرک اصل


