
 فرایندهای مختلف پی وی سیدر جداول رفع عیب 
 

 فع عیب در فرآیند کلندر کاریر

علت احتمالی بروز  اشکال

 اشکال
 راه حل

استفاده از رزینی  - چشم ماهی

با وزن مولکولی و 
 بالا Kشاخص 

کنترل رزین و سایر مواد افزودنی  -

 فرمول از لحاظ اندازه ذرات
 یغبار و ناخالصو  کنترل گرد -

 در موادوجود م
های برشی به جهت  افزایش تنش -

 ژل شدن بهتر آمیزه
استفاده تنها از یک رزین با شاخص  -

k کمتر 

ای از  ایجاد لایه - روغن لکه
روغن بر روی 

 هایآخرین سیلندر

 کلندر و غلتک
 های کشنده

افزودنی با  مواداستفاده از  -
 سازگاری بیشتر

 های توربو استفاده از همزن -

 یکسر.م
لعاب ایجاد شده بر روی تمیز کردن  -

 آخرین سیلندر کلندر
 ارات میعانبخدن سبیجلوگیری ار چ -

 های کشنده شده بر روی غلتک
های لاستیکی  پوشش دادن غلتک -

ی جاذب روغن و کشنده با کاغذها
 ها تعویض به هنگام آن

رزینی با وزن مولکولی استفاده از  -
 بیشتر

دگی چسبن
ضعیف مرکب 

و قابلیت 
 ضعیف چاپ

یا  موادمهاجرت  -
های  حضور لکه

 روغن در سطح

افزودنی که  استفاده از مواد -
سی  وی سازگاری زیادی با پی

دارند و جایگزینی با موادی با 
 سازگاری بیشتر

روان کننده فرمول به  موادمهاجرت  -
شود. در بررسی  ،سطح محصول

صورت نیاز نوع روان کننده 
 رفی تعویض گردد.صم

 رطوبت باشند.رفی فاقد صمواد م -



وجود لعاب بر روی  در صورت -
میز ت سیلندرکلندر، آخرین سیلندر

 شود.
دن مواد فرار چسبیجلوگیری از  -

های کشنده و پوشش  برروی غلتک
ها با کاغذهای جاذب  دادن آن

 روغن

 شکش

ب میان سنامتنا
های  غلتک

 کشنده و غلتک
های خنک 

 کننده ورق

استفاده از مواد  -

روان کننده 
نامناسب و خارجی 

 مقدار ناکافی

 به مذابمواد  چسبیدنجلوگیری از  -

 سیلندرهای کلندر
های  غلتک شتنظیم سرعت کش -

 کننده های خنک کشنده و غلتک
سرد کردن تدریجی به جای ایجاد  -

 شوک سرمایی
 ورق در مرحله عبور از غلتک -

های خنک  های کشنده به غلتک
 کننده، شل و آویزان نباشد.

ینگ و مخلوط سعملیات صحیح میک -
 موادن کرد

ثابت نگه داشتن حرارت مواد در  -
 مرحله تغذیه اکسترودر

 افزایش دمای سیلندرهای کلندر -
 مذابتنظیم مقدار مواد در توده  -

ایجاد شده بین دو سیلندر 

قطر این  هشو کا (gap,nip)کلندر
 توده

های  سوراخ

 ریز

وجود ناخالصی در  -

 مواد
 سوختگی مواد -

خروج مواد  -
سطح  ازپرکننده 

ه ب چسبیدنفیلم و 
های کشنده  غلتک

 ندهو خنک کن

 خالصینااز مواد فاقد  استفاده -

افزودنی های کنترل اندازه ذرات  -
 جامد فرمول

 های مسیر تمیز کردن غلتک -
یر رنگ بجای ماستفاده از خ -

 در فرمول دانهرنگ
 



 گرفتگی مه
)ایجاد سایه 

سفید رنگ 
برروی سطح 

 فیلم(

سازگاری ضعیف  -
افزودنی مواد 

 آمیزه

به دلیل سازگاری ضعیف مواد  -
منفی  هپدید ،افزودنی مورد 

 مهاجرت مواد اتفاق افتاده است.
باز  موردهای فرمول  تمام افزودنی -

 نگری قرار گیرند.

موج دارشدن 

 فیلم

جایگزین کردن  -

مواد با سازگاری 
 بیشتر

مقدار نرم کننده و روان کننده کاهش  -

 یابد.
 ر افزایش یابد.دمای سیلندرهای کلند -

فاصله بین سیلندرهای کلندر کاهش  -
 دو سیلندر بین مذابو تجمع مواد 

 حداقل مقدار ممکن برسد. به

بلوکه شدن یا 
گی چسبند

 نامطلوب

وجود بارهای  -
الکتریکی و 

الکتریسیته ساکن 
 بر سطح محصول

نفوذ موادی با نقطه  -

ذوب کم به سطح 
 فیلم

های ضد بلوکه  استفاده از افزودنی -
 شدن در فرمول

 ی ودهای آمی بکارگیری روان کننده -
 سیلیکا

های ضد  استفاده از افزودنی -

 استاتیک
خنک بودن کامل محصول هنگام  -

 طاقهپیچش در 
استفاده از پودر و اسپری نشاسته  -

 اصلاح شده برروی سطح فیلم
 های کشنده غلتک هتمیز کردن کلی -

سطه لعاب تشکیل و خنک کن به وا
 ها شده برروی سطح آن

کننده را  زمان مخلوط کردن نرم -
 افزایش دهید.

بازنگری در فرمول از لحاظ کاهش  -
و مهاجرت مصرفی کننده  نرم مقدار

 مواد افزودنی فرمول
یش سیلندرهای لپوسنگ زدن و  -

 کلندر



مواد حضور. - حباب
فرار، رطوبت و یا 

 هوا در ورق

کنترل رطوبت مواد افزودنی و  -
 استفاده موردرزین 

های سرعت بالا و  از همزناستفاده  -
سرعت در های خنک کننده  همزن

 پایین
های تولیدی در  از نگهداری طاقه -

 انبارهای سرد جلوگیری شود.
صاف پیجیده  طاقه تولیدی کاملا -

 دنشو
ضخامت در تمام نقاط ورق یکسان  -

 باشد.

 سیلندرهای کلندر کاملاً تمیز شوند. -
فاصله سیلندر کلندر تنظیم شده و  -

بین دو سیلندر به حداقل   مذابتوده 
ممکن کاهش یابد و در  مقدار

صورت نیاز حرارت سیلندرها 
 افزایش یابد

صاف  های کشنده کاملا غلتک -
 صیقلی باشند.

نس تلورا

ضخامت در 
عرض فیلم و 

 ورق

 سیلندرهای کلندر  -

تنظیم اپراتوری  -
 دستگاه

کنترل ضخامت سیلندرهای کلندر با  -

و  Roll bendingدو روش 
Cross axis .انجام پذیرد 

 بایست با دقت سیلندرهای کلندر می -

 ه یخطی بسیار بالایی در محدود
یش لچند میکرون سنگ زنی و پو

صاف و ها کاملا شده و سطح آن
 پرداخت گردد.

ه رجد رزنی باید د عملیات سنگ -
 حرارت فرآیند انجام پذیرد.

 ؛در مراحل کنترل سرعت و کشش -
 مباس و خنک کردنکلندر، کشش، ا

متناسب و بدون ایجاد تنش  باید کاملا
 باشد.



جمع شدگی و 
م رفتگی هدر

 فیلم و ورق

تنظیم اپراتوری  -
 دستگاه

سرعت و کنترل  -
این پدیده  ،کشش

ریشه در ماهیت 
 الاستیکوسیکو

 پلیمر دارد.
از  پس سی وی پی

آرایش یافتگی 
های  کولمولدر

زنجیره ی  ،بلند

به تمایل  ،آن
به حالت  بازگشت 

د، و این اولیه دار
امر باعث تغییر 

در ابعاد محصول 
 گردد. می

خطی آخرین سیلندر کلندر، سرعت  -
های  های کشنده و غلتک غلتک

خنک کننده باید متناسب و حتی 
الامکان ثابت باشد. تنها افزایش 

سرعت محدود اولین غلتک کشنده 
 سیلندر کلندر مجاز است. و آخرین

)کشنده و سرد های مسیر  غلتک -
امکان به یکدیگر  کننده( باید در حد

 نزدیک باشند.
های پس از  هر چه قطر غلتک -

ها بیشتر  کلندر کمتر و تعداد آن

باشد، میزان جمع شدگی فیلم تولیدی 
 کمتر است.

استفاده از مواد پر کننده به ویژه  -
کربنات کلسیم موجب کاهش جمع 

 واعد گردید.خشدگی محصول 

 رآیند کوتینگرفع عیب در ف

علت احتمالی بروز  اشکال

 اشکال

 راه حل

ج لزچرب و 
بودن سطح 

 محصول

وجود مواد  -
فرار در آمیزه 

 سی وی پی

عدم استفاده از مشتقات نفتی،  -
های غیرحلقوی  ی و حلالنپارافی

در وسیکوزیته به عنوان کاهنده 
 فرمول

 پراکنش کامل مواد  -
کاهش مقدار پایدار کننده ی  -

 مصرفی

استفاده از رزین پی وی سی با  -
 قابلیت جذب روغن بیشتر

عدم یکنواختی 

 ضخامت

توزیع غیر  -

یکنواخت 
 حرارت

و دمپرهای  سیستم توزیع حرارت -

 کنترل شوند حرارتی
ازسلامت غلتک کوتر و تیغه کوتر  -

 اطمینان حاصل کنید



تغییر رنگ 
محصول در 

 محیط

مواد افزودنی  -
 نا مناسب

هایی با پایداری  استفاده از رنگدانه -
 حرارتی و نوری بالا

های  عدم استفاده از کاهنده -
 ینسکوزتیه نفتی و پارافیوی

های نوری  استفاده از پایدار کننده -
 وکسیپو ترکیبات ا

شکنندگی در 
 سرما

مواد افزودنی  -
 نامناسب

ات پهای آدی استفاده از نرم کننده -
 در فرمول

 کاهش مقدار پرکننده فرمول -
های نفتی  حلالاجتناب از مصرف  -

 ینو پارافی

ساختار سلولی 
 غیر یکنواخت

مواد افزودنی  -
 نامناسب

 بااستفاده از مواد اسفنجی کننده  -
 بالای تجزیه  دمای

ی رو/استفاده از کیکر مایع، پتاسم -
 روی اکسید ،به جای کیکر جامد

کاهش دمای آخرین کانال حرارتی  -

 دستگاه
 پراکنش کامل مواد -

سی با  وی زین پیراستفاده از  -
جرم مولکولی بیشتر و مناسب 

 فرایند فوم شدن
عملیات خنک کردن به خوبی انجام  -

 پذیرد.

جمع شدگی 
 نسوج در فرآیندم

استفاده از  -
وجات سمن

 نامناسب

ر تنوجات فراوری و استساز من -
 شده استفاده شود

وج پلیمری باشد باید سچنانچه من -
 فرآیند پی دمای دمای ذوب آن، با

 سازگاری داشته باشد. سی وی

 چسب مصرفی کاهش یابد ژگرما -
ین کانال خردرجه حرارت آ -

 حرارتی کاهش یابد.
 سرعت فرآیند افزایش یابد. -

 وجود سوراخ

های ریز در 
 سطح محصول

راکنش ناکامل پ -

 مواد
وجود هوا و  -

رطوبت در 
 آمیزه

از عدم رطوبت مواد  اطمینان -

 سی وی افزودنی و پی
سی در  وی هواگیری خمیر پی -

 ینگسمرحله میک
 پراکنش کامل آمیزه -



 یاطمینان از عدم حضور ناخالص -
 در مواد

استفاده از خمیر رنگ به جای  -
 رنگدانه

سیکوزتیه فرمول با وکاهش  -
سیکوزتیه و استفاده از کاهنده

 مناسب
صحیح آمیزه پی وی سی در تجمع  -

 های کوتر دستگاه پشت تیغه

 

 رفع عیب در فرآیند قالب گیری تزریقی

علت احتمالی بروز  اشکال
 اشکال

 راه حل

زیاد بودن مواد  - چشم ماهی
 آسیابی

پائین بودن دمای  -
 سیلندر

قاعده بودن شکل مواد  علت بیبه  -
آسیابی، باعث حبس مواد و تله 

، مقدار دنردگقطعه می هوا در
 یابد. مواد آسیابی کاهش

 آسیابی با پی موادهمراه بودن  -
 سی جرم مولکولی بالاتر که وی

 نیاز به دمای فرآیند بیشتر دارد
 بالا بردن دمای اکسترودر -

فشار  و بالا بردن سرعت تزریق -
برای افزایش اصطکاک و جریان 

 پذیری بهتر مواد

پائین بودن نیروی  - هسپلی

 گیره
وجود درز در  -

 قالب

تنظیم نیروی بسته شدن دو کفه  -

 قالب 
تنظیم قالب و اطمینان از بسته  -

 بودن قالب در هنگام فشار تزریق 
ه در هنگام پرشدن ساگر ایجاد پلی -

دهد، فشار پرشدن  قالب رخ می
ه هنگام سرا کاهش دهید. اگر پلی

دهد،  بسته بودن قالب رخ می
فشار در حین بسته بودن قالب را 

 کم کنید
 مواد تزریقی را کمتر کنید. مقدار -



نزدیکی گلویی  دره ساگر پلی -
شود سرعت  تزریق مشاهده می

ا سرعت یتزریق را کم کنید 
 -تزریق را به صورت آهسته

 درآورید. سریع

کافی نبودن فشار  - شدن قالبنپر 

 تزریق 
وجود تله هوا در  -

 قالب

داب مافزایش دمای قالب و  -

 پلیمری
 قراردادن خروجی هوا در محل -

 های مناسب
 افزایش فشار تزریق -

ای باشد که  به گونهطراحی قالب  -
تر، قبل از سطوح  سطوح نازک

 تر پر شوند.ضخیم
افزایش تعداد و اندازه، راه هوای  -

 ایجاد شده
 افزایش ضخامت نقاط نازک -

هم رفتگی و 
تاب برداشتن 

 قطعه

 طراحی قالب -
شرایط فرآیند  -

 نامناسب است

 فشار تزریق افزایش یابد -
زمان خنک کاری قطعه افزایش  -

 یابد.
 قالب کاهش یابد مذابدمای  -

 فشار پشت قالب افزایش یابد -
قطعه به صورت یکنواخت سرد  -

 شود.
 وی از مواد پر کننده در آمیزه پی -

 سی استفاده شود.
 طراحی قالب باز نگری شود. -

هوای حبس شده  - اثرات سوختگی

در جلوی مواد 

 بمذا
حرارتی  یپایدار -

 ولنضعیف گرا

پایداری  با  استفاده از گرانولی -

 حرارتی بالا

قرار دادن خروجی مناسب هوا و  -
 جلوگیری از حبس هوا 

در  مذاببزرگ کردن مسیر مواد  -
 قالب

 کم کردن فشار تزریق  -
 کم کردن سرعت تزریق -

 کاهش سرعت مارپیچ -
 سیلندر دمایکاهش  -



نامناسب بودن  - خط جوش
 تربچسم

تنظیم نبودن  -
 شرایط تزریق

اگر تغییر رنگ در نزدیک خط  -
 :باشد جوش

و ریزتر شکل ی ورکتربچ ساز م -
 استفاده شود.

تر استفاده  با رنگ روشن مواداز  -
 شود.

اگر تغییر رنگ در نزدیک خط  -
 :جوش نباشد

 دمای قالب را کاهش دهید. -
 رااب مذسرعت تزریق و دمای  -

 افزایش دهید.

فشار پشت تزریق را افزایش  -
 دهید.

جا به جا کنید تا محل تزریق را  -
ای مخفی  نقطهخط جوش به 

 انتقال یابد.

پوسته شدن 
 سطح قطعه

اسپری بیش از  -
 قالب  حد

پائین بودن دمای  -
 فرآیند

اجتناب از مخلوط کردن مواد  -
 آسیابی با مواد نو

 ابمذبالا بردن دمای  -
 بالا بردن دمای قالب -

تیز در های  صاف کردن گوشه -
 راهگاه مسیر و

تربچ با محتوی ساستفاده از م -

 پرکننده کمتر

 دمای زیاد فرآیند - تغییر رنگ
پایدار حرارتی  -

 ضعیف گرانول

تربچ با پایداری ساستفاده از م -
 حرارتی بالا

تربپچ علاوه بر سدر فرمول م -
 کننده اصلی از پایدار کنندهپایدار 

 های کمکی اپوکسی استفاده شود
زیاد ماندن مواد در سیلندر و  -

 کاهش زمان ماندگاری
 آن بالابودن دمای سیلندر و کاهش -

 ایجاد خروجی هوا در قالب -

خروجی نامناسب  - گیدتاول ز

 هوا از قالب

 جلوگیری از حبس هوا در قالب  -

 کم کردن فشار دوم تزریق -

 

 رفع عیب در فرآیند اکستروژن لوله



تحت احتمالی بروز  اشکال
 اشکال

 راه حل

قطر خارجی لوله 

 حداقل است

ی بودن فناکا -

فشار هوا 
 یاواکیوم

 هوا یا واکیومافزایش فشار  -

قطر خارجی لوله 
بیشتر از اندازه 

 است

 کاهش فشار هوا فشار هوا زیاد است

سطح لوله خلل و 
 رج داردف

ه کردن دمای راهگاه و دیگر اضاف - کم بودن دما -
 ها  حرارت

به  فرآینداضافه کردن مواد کمک  -

 فرمول
 

 کاهش دمای سیلندر و مارپیچ - دمازیاد بودن  - ایسطح لوله شیشه

ذرات سوخته در 

 سطح لوله

زیاد بودن  -

دمای سیلندر 

 و راهگاه

 1های  کاهش درجه حرارت زون -

 اکسترودر 3 –

حتی الامکان افزایش سرعت  -
 اکسترودر

اضافه کردن روان کننده خارجی  -
 فرمول

های سوخته در رگه

 سطح لوله

زیاد بودن  -

دمای سیلندر 
 و راهگاه

 کاهش درجه حرارت راهگاه -

تمام نواحی  کاهش درجه حرارت -
 سیلندر

اضافه کردن روان کننده خارجی  -
 فرمول

های  شیار ورگه
طوسی در سطح 

 لوله

زیاد بودن  -
دمای سیلندر 

 و راهگاه

 کاهش دمای راهگاه -
کاهش کلیه دماهای سیلندر و  -

 راهگاه

سطح داخلی لوله 
زبر و غیرقابل 

 استفاده است

زیاد بودن دما  -
در سیلندر و 

 مندرل

 سیلندر  4کاهش دمای زون  -
 کاهش دمای مندرل -

سطح داخلی لوله 

 مشکل است جیمو

زیاد بودن دما  -

در سیلندر، 
مارپیچ و 

 مندرل

 1- 4های  کاهش دمای زون -

 سیلندر 
 لرکاهش دمای مند -

 کاهش دمای مارپیچ -
کاهش مقدار روال کننده خارجی  -

 فرمول



های  شیار ورگه
طوسی در سطح 

 داخلی لوله

زیاد بودن  -
 دمای مندرل

 کاهش دمای مندرل -

ج در فر خلل و
 دیواره لوله

کم بودن دما  -
در سیلندر و 

 واکیوم کم

 افزایش قدرت واکیوم  -
 1 -4های  افزایش دما در زون -

 سیلندر

زیاد بودن دما  - ابعاد نامناسب

در راهگاه و 
 لرمند

 لرکاهش دمای راهگاه و مند -

 کردن دستگاه و تمیز کاری زبا -

دیواره نازک 

 )عمودی(

کم بودن دمای  -

مارپیچ و 

 سیلندر

 افزایش دمای روغن مارپیچ -

 سیلندر 4افزایش دمای زون  -

دوار به سمت چپ 
 واکیوم کشیده می

 شوند

دمای کم  -
سیلندر و زیاد 

 بودن واکیوم

 کاهش میزان واکیوم  -
 1- 3های  افزایش دمای زون -

 سیلندر

 یرآیند اکستروژن فیلم بادف

بروز علت احتمالی  اشکال
 اشکال

 راه حل

چسبیدن و بلوکه 

 تولیدی طاقهشدن 

فرآیند سرد  -

 کردن ضعیف
 رطوبت زیاد -

ر و دکاهش درجه حرارت اکسترو -

 افزایش زمان خنک شدن فیلم 
 کاستن رطوبت از محیط اطراف -

زودنی ضد اضافه کردن مواد اف -

ه ها ب بلوکه شدن نظیر سیلیکات
 نده هوامد

مواد اولیه  - شفافیت کم

 نامناسب
کم بودن دمای  -

 فرآیند

 استفاده از مواد افزودنی مناسب -

 افزایش دمای فرآیند -
 ی فرآیندهاکاهش دمای خنک کنند -

 افزایش نسبت دمش -

خمیدگی و شکم 

 دادن

پیچش  -

 طاقهنادرست 
دمش هوا به  -

صورت غیر 
 یکسان

 ضخامت فیلم خروجی کنترل شود -

فیلم در یک راستا و کاملاً صاف  -
 پیچیده شود

جریان هوا کنترل  جریان و جهت -
 شود

 در حرارت فرآیند کاهش یابد -

 کردن راهگاه تمیز - اشکال در راهگاه خطوط تار عنکبوتی
 افزایش درجه حرارت -



ناخالصی در  - چشم ماهی
 مواد

کیفیت پائین  -
های  افزودنی

 فرمول
پخش ضعیف  -

 مواد در آمیزه 
 رطوبت -

ر، دهای اکسترو تمام قسمت -
 تمیز شوند. و سیلندرمارپیچ 

 رفیصکیفی مواد اولیه م رسیبر -
ی با یها استفاده از افزودنی -

 سازگاری زیاد

خنک فرآیند  - عرض نامطلوب
 کردن ضعیف

بهینه کردن شرایط خنک کردن  -
 فیلم

 مذابچسبیدن مواد 

به اطراف دهانه 
 راهگاه

چسبیدن مواد  -

به راهگاه 
 بدنه

 تمیز کردن دهانه  -

استفاده از مواد روان کننده  -
 خارجی مناسب

پایدار کننده حرارتی  زاستفاده ا -
 تر قوی

تخریب و سوختن 
 مواد

پایداری  -
حرارتی 

 ضعیف

 ردتمیز کردن راهگاه و اکسترو -
از پایدار کننده حرارتی  ستفادها -

 مناسب
 بررسی مجدد فرمول -

مواد افزودنی  - هم جوشی ضعیف

 مناسبنا
شرایط  -

نامساعد 

 فرآیند

کنترل فرمول و استفاده از مواد  -

 مناسبافزودنی 
استفاده از مواد افزودنی با قابلیت  -

 پخش بهتر 

 افزایش دمای فرآیند -
 


