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 مقدمه-1

 و (SMF-300)معمولی  در دو حالت تستتتت مقدار اندیر جریان مذار شتتترکت ستتتنتام هایدستتتتگاه

 شدهطراحی  ISO 1133و ( Aروال )ASTM D1238استانداردهای  بر اساس(SMF-350) اتوماتیك 

با  دقیقه 71گرم بر  51حداکثرتا  دقیقته  71گرم بر  7/1حتداقتل   در محتدوده  را  MFIتوانتد مقتدار   و می

 گیری نماید.سیستم برش اندازه

 PE,PP,…وزنی اندیر جریان مذار برای مواد پلاستتتیكی مانند  کاربرد دستتتگاه فوج جهت تعیین مقدار

احتیاج به MFI مراجعه شود( لذا جهت تعیین مقدارات بیشتر به استاندارد مربوطه باشتد )جهت اطلاع می

 .باشدجزو ضمائم استاندارد دستگاه نمی باشد که( میگرم 117/1با دقت ترازوی دقیق دیجیتال )

افی گیری و دانش کابزار اندازهآشنائی کافی با ضمن دارا بودن توانمندی فنی، بایست دستگاه میاپراتور

 .داشته باشدنیز در زمینه پلیمر را 

 

 های مختلف دستگاهقسمت -2
بیین را ت و عملكردآن نیم بهتر دستگاهگردد تا در مراحل بعدی بتواهای دستگاه نام گذاری میابتدا قسمت

 .نمائیم

 دستگیره رهایش -79 مجموعه تابلو نمایشگر -7

 ساپورت کاتر -11 صفحه نمایشگر -1

 تیغه برش -17 کن قارچی )اضطراری(کلید قطع -3

 سوزن نازل -11 کلید روشن و خاموش -4

 مجموعه اهرم مسدود کننده نازل دای -13 صفحه اصلی )شاسی دستگاه( -5

 دستگیره اهرم -14 تراز چشمی -1

 ورودی برج – 15 ستون -1

 فن خنك کننده -11 کاور لودسل -8

 پلیت عایق بالا -11 ترموکوپل زون بالا -9

 المنت روی بدنه سیلندر -18 ترموکوپل زون پایین -71

 سیلندر اصلی -19 پیستون -77

 دای-31 پلیت نگهدارنده سیلندر -71

 صفحه نگهدارنده کشوئی دای -37 مجموعه کاور هیتر -73

 کشوئی دای-31 سنبه تنظیف سیلندر -74
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 عایق زیر سیلندر -33 فرچه سیمی -75

 نگهدارنده عایق زیر -34 تنظیف دای مته-71

 نرو-گیج برو -35 قیف -71

  پایه رگلاژ -78

 
 .از نمای روبه رو اجزای دستگاه -7شكل 
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 اجزای دستگاه. -1شكل 
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 .از نمای پایین اجزای دستگاه -3شكل 
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 .های مختلف مجموعه سیلندر اصلیقسمت -5شكل 



 

1 
 

 
 .نرو-گیج برو -1شكل 

 نكات ايمنی و حمل و نقل دستگاه -3

 بایستتت با دستتتكش  باشتتند. لذا همواره میبستتیار دام می ون و قالب معمولاً، پیستتتهیتر دستتتگاه

بدون دستكش کار  توانطمینان از خنك شدن مجموعه میپر از او یا ها دست زد)مخصوص به آن

سایر قطعات وابسته نیز خواهد درجه حرارت دما گویای کنترلر خوانده شده از )درجه حرارت کرد. 

 ( بود

   به  و اجسام لذا از نزدیك کردن دست خود ، بستیار خطر نا  باشد  تواندمی قستمت برش دستتگاه

نیاز به انجام کار روی قستتمت برش ابتدا  . در صتتورتدداً خودداری نمائیدنزدیكی قستتمت برش ج

 باید دستگاه خاموش شود.

    سیلندر، )حرارت قطعات . چراکه خارج شود از محل خود نبایدبه هیچ وجه ستنستور درجه حرارت

گردد. در صتتورت تخریب آنها می باعثاز مقدار واقعی بالاتر رفته و تحت کنترل نبوده، ( ، و ...قالب

( روی کنترلر درجه )درجه حرارت تنظیم شده SV، حتماً مقدار سنسور حرارت نیاز به خارج کردن

 .شودو حتماً دستگاه را خاموش  تنظیم شدهحرارت روی عدد صفر 

  پریز از آنو دو شاخة  شدهاه خاموش به باز کردن کاور های دستگاه ، حتماً دستگ نیازدرصورت 

 .جدا شودبرج 

  دارای سیم ارت مطمئن باشد ،که دو شاخه برج شودحتماً دقت. 

 .تنها از قسمت شاسی پائین دستگاه جهت حمل و نقل استفاده شود 

 

 های مختلف دستگاهقسمت نكات اپراتوری مربوط به(4

 زمان برش نمونه وة تنظیم( نح4-1

   دستتگاهSMF-350 باشد که توسط زمان سنج دیجیتال )تایمر دارای سیستم برش اتوماتیك می

 گردد. دیجیتال( کنترل می

  کلید سیستم برش با : توجهCUT OFF  نماید و اولین برش کار میه شروع ببر روی صفحه نمایش

و در حین برش کلمه  تناور برش زده خواهد شتتدشتتده به  تنظیمبه زمان  با توجه پر از آن. زندرا می
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CUT OFF  بهcutting و ستتیستتتم برش متوقف  کارکرد تایمر کند که با لمر مجدد این کلید،تغییر می

 شود.می

   ( بعد از زدن کلید : جهت انجام فقط یك برش )برای تمیز کاری و غیرهتوجتهCUT OFF  فوراً کلید

cutting  چرا که تایمر در زمان بعدی نیز عمل برش را انجام  ،نیز زده شتتود تا کار تایمر متوقف شتتود

 .خطر آفرین باشد کاربرخواهد داد و ممكن است برای 
 

 ر آوردن آن( نحوه جا زدن قالب و د4-2

  قالب استاندارد دستگاهMFI ( مترمیلی 8ارتفاع  و مترمیلی 55/9در واقع استوانه کوچكی است ) قطر

 .باشدمتر میمیلی ±0015/0با تلرانرباشد می مترمیلی 195/1که دارای سوراخ بسیار دقیق 

 داده شودبه سمت داخل سیلندر حرکت  یست ابتدا اهرم نگهدارنده قالببابرای جا زدن قالب فوج می. 

 با وزن خود به. بدین ترتیب قالب گیرددرون سیلندر قرار  درقالب از قستمت بالای ستیلندر    ستسر  

 .گیردمیجا قرار کند و همانرخورد میقسمت نگهدارنده قالب ب باو رفته قسمت پائین سیلندر

  درجه حرارت ستتیلندر بالا باشتتد  بایستتت حتماًجهت حرکت اهرم نگهدارنده قالب میتوجه شتتود که

 . حتی آن را به جلو و عقب حرکت داد( طوری که بتوان به راگراددرجه سانتی 791ثلاً م)

  کنیم و باید بودن کاتر دستتگاه اطمینان حاصل می جهت درآوردن قالب ابتدا از خاموشcutt off  را

روی صتفحه ببینیم، در غیر اینصتورت دستتگاه آستیب خواهد دید. پیستتتون را به بالاترین موقعیت     

بریم و بعد با عقب کشتتتیدن اهرم نگهدارنده قالب، قالب بیرون خواهد افتاد. در مواقعی که بعد از می

نظافت کنیم بعد از انجام این مرحله ممكن است قالب به دلیل وجود مواد  خواهیم دستگاه راتست می

و درنتیجه اصطكا  موجود در منطقه قرارگیری آن، به بیرون نیافتد. در این مواقع با باز کردن پیچ 

 74آوریم و سسر با استفاده از سنبه تنظیف سیلندر )مورد های اتصتال پیستتون، پیستون را درمی  

رانیم ختلف دستگاه( و داخل کردن آن از بالا به درون سیلندر،  قالب را به بیرون میم های بخشدر 

تا خارج شتتود. بستتیار مهم و حیاتی استتت که قبل از انجام این مراحل حتما کاتر دستتتگاه را متوقف 

 .کنیم

 

 یز کاری سیلندر، قالب و پیستون( نحوة تم4-3

دمای تست باشد تا مواد سرد نشوند و بتوان به راحتی های مختلف باید دستگاه در برای نظافت بخش

 آن را از سطوح پا  کرد.

   برای تمیز کردن دستتگاه بهتر است تا سیلندر کامل از مواد مورد آزمون تخلیه شده باشد. قبل از

هر اقدامی ابتدا از متوقف بودن دستتتگاه و کاتر اطمینان حاصتتل کنید و بعد از اینكار ابتدا پیستتتون   
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دستتگاه را از طریق باز کردن دو پیچ بالای آن باز کرده و آن را خارج کنید و با دستمال نخی بدون  

پرز بخوبی تمیز کنید. درصورتی که حلال ماده مورد تست در دسترس است، دستمال را به آن حلال 

 دهیم.آغشته کرده و کار نظافت را با استفاده از آن انجام می

 لب را خارج کنیم و نظافت کنیم. برای این کار ابتدا یك دستمال با سایز در مرحله بعدی باید قا

داریم و دستگیره نگهدارنده قالب را کنیم و در زیر دای با فاصله مناسب نگه میمناسب انتخار می

یم. بعد رانبیرون کشیده تا قالب آزاد شود و با استفاده از سنبه نظافت سیلندر، قالب را به بیرون می

کنیم و مواد داخل سوراخ قالب را با یرون افتادن قالب آن را به خوبی  و با سرعت پا  میاز ب

کنیم. دقت شود عمل مته کشی داخل قالب بصورت محدود و صرفا برای استفاده از مته خارج می

 خارج کردن مواد داخل آن استفاده شود.

  برای نظافت سیلندر به تعدادی دستمال نخی با ابعاد حدودیcm 5*31  احتیاج داریم. یك دستمال

کنیم با این ابعاد را با استفاده از یك ابزار مثل پیچ گوشتی کوچك، بطور کامل وارد فضای سیلندر می

دهیم تا از پایین سیلندر خارج شود. این و با استفاده از سنبه تنظیف سیلندر آن را با احتیاط فشار می

نیم و در نهایت با استفاده از فرچه سیمی داخل فضای سیلندر را کعمل را حداقل یكبار دیگر تكرار می

 کنیم.بخوبی تمیز می

شود و دستگاه آماده تست بعدی خواهد بود. انجام با انجام مراحل بالا، فضای سیلندر بخوبی تمیز می

ستگاه ر دشود و به کارکرد بهتنظافت بطور مستمر بعد از هر تست، باعث بالا رفتن عمر مفید دستگاه می

 کمك خواهد کرد.
 

 (منوهای نمايشگر5
 شود.لوگو شرکت سنتام نمایش داده میشود و بعد از روشن کردن دستگاه، صفحه نمایش روشن می

 آید.به نمایش در می 1 دستگاه و اطلاعات شرکت مطابق شكلبعد از بارگذاری اطلاعات، نام و مدل 

 
 دستگاه.نام و مدل  -1شكل 
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، به نمایش در تست وجود دارد اتهای مختلف برای تنظیمدر مرحله بعد صفحه اصلی که در آن قسمت

 آید. می

 
 صفحه اصلی اطلاعات تست. -8شكل 

 تنظیم کردن میزان بارگذاری و دما (5-1

باشد. در قسمت میهای مختلف موجود این صفحه قسمتمشخص است، در 8ان طور که در شكل هم

 گرادانتیبر حسب درجه س (Temperature)، دما KgFبر حسب  (Load)سمت چپ و بالا، میزان نیرو 

 باشداین اعداد مطابق با استاندارد مد نظر مینشان داده شده است. بر حسب ثانیه  (Timer)و زمان برش 

اقع میزان بارگذاری، دمای انجام تست و در وقابل نمایش است  Standardکه لیست کامل آن با زدن کلمه 

 دهد که باید حتما در ابتدای تست چك شوند. بندی برش کاتر را نشان میو زمان

مستقیم و هم از طریق هم به صورت توان مورد نظر)دما و میزان بارگذاری(، میبرای تغییر اعداد 

شود که در آن جدیدی باز میاستاندارد لمر شود، منوی یراستاندارد اقدام کرد. اگر کلمه تغی

کردن بر روی هر کدام، دما و میزان بارگذاری به  كاستانداردهای مختلف نمایش داده شده است و با کلی

ر ب کند. باید دقت داشت که در این صفحه، عدد اول نشان دهنده دمای سیلندرصورت اتوماتیك تغییر می

 باشد.میKgFبر حسب ن بارگذاری در حین تست ده میزاو عدد دوم نشان دهن گرادحسب درجه سانتی
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 باشد.استانداردهای مختلف که به صورت پیش فرض موجود می -9شكل 

ولی به د است ولازم به ذکر است که سعی شده است که استانداردهای مختلف در این قسمت گنجانده ش

هر حال ممكن است که مشتری برای انجام تست خاص به مقادیر متفاوت از دما و میزان بارگذاری نیاز 

داشته باشد. به همین دلیل این امكان وجود دارد که مقادیر دما و میزان بارگذاری به صورت مستقیم نیز 

و دما  (Load)میزان بارگذاری  تغییر کند. برای این کار اگر در صفحه نمایش اصلی هر کدام از مقادیر

(Temperature) جود دارد که شود که در آن صفحه این امكان ورا لمر کنید، صفحه جدیدی باز می

برای هر دو پارامتر و در انتهای لیست،  یا دما را انتخار نمود. همچنینمقادیر مختلف میزان بارگذاری و 

فراهم شده  User Defineد گردد نیز از طریق گزینه این امكان که مقدار مشخصی از طریق اپراتور وار

مشخص نشود. البته بدیهی است است تا در عمل هیچ گونه محدودیتی برای اعمال بار و دمای انجام تست 

 شود.که هم میزان دما و هم میزان بارگذاری بسته به ظرفیت حداکثر دستگاه محدود می

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 هشدار:

 گرادسانتی درجه 353حداکثر دمای کاری دستگاه چه در مورد هیتر بالا و چه هیتر پایین، 

باشد که این می کیلوگرم 33باشد. همچنین لودسل استفاده شده در دستگاه دارای ظرفیت می

بدان معنی است که بارگذاری باید حتما کمتر از این مقدار باشد. افزایش میزان بارگذاری 

 نجر به آسیب دیدن شدید لودسل و در نتیجه اختلال در عملكرد دستگاه گردد.تواند ممی
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 .تنظیم دستی میزان بارگذاری -71شكل 

 ( نتایج تست5-1

مشخص است،  8توانید نتایج هر تست را مشاهده کرد. همان طور که در شكل شماره این قسمت میدر 

توانید میشود و در پایین کادردقیقه نمایش داده می 71متر مكعب بر تست بر حسب سانتی MVRنتیجه 

طی یك  MVRکر است که مقدارلازم به ذ مشاهده کنید.را تست  ن، بیشترین و کمترین مقدار نتایجمیانگی

وی )در من باشدمیشود. در واقع با تغییر این مقدار که بر حسب ثانیه گیری میبازه زمانی متناور اندازه

Setting  و در قسمتParameter  و گزینهTime Intervalبرداری دستگاه تغییر (، فاصله زمانی داده

کند. همچنین در حین تست و در قسمت پایین کادر نتایج تست، یك شمارشگر برای شمارش تعداد می

 داده برداری وجود دارد.  

 (کنترل حرکت5-3

دستگاه  Homeتوانید حرکت دستگاه را کنترل نمایید. به این صورت که با فشردن کلید در این قسمت می

همواره در هنگام شروع به کار دستگاه و کند. لازم به ذکر است که به بالاترین موقعیت خود حرکت می

بر روی صفحه نمایش وجود  Press Homeدر صورتی که پیستون در بالاترین موقعیت خود نباشد، کلید

دارد که این موضوع به این دلیل است که با بالا رفتن پیستون هم تسلط اپراتور برای ریختن مواد و تمیز 

شود و هم از نظر کارکردی برای تثبیت موقعیت پیستون در نرم افزار صورت کاری سیلندر بیشتر می

 پذیرد. می
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الا و پایین استفاده نمود. لازم به ذکر توان از کلیدهای ببرای بالا یا پایین کردن دستی دستگاه نیز می 

است که سرعت حرکت دستگاه در این حالت در تنظیمات دستگاه قابل تنظیم است که این موضوع در 

 قسمت مربوطه توضیح داده خواهد شد.

های داخل محفظه سیلندر که در بین مواد ذور شده وجود دارد، از این کلید به منظور از بین بردن حبار

شود. برای انجام این کار پیستون را کنیم که بصورت اتوماتیك عملیات حبار گیری انجام میه میاستفاد

عملیات حبار گیری  purgeکنیم و در این زمان با فشردن کلید پایین آورده و نزدیك به سیلندر می

 شود.بصورت اتوماتیك انجام می

 هایطبق زمان بندی تنظیم شده )که در قسمت رافرآیند برش دستگاه یك Cut offهمچنین با زدن کلید 

 .رسددهد برای اتمام فرآیند برش نیز با لمر مجدد این کار به اتمام میانجام میقبل توضیح داده شد( 

 

 ای تست(اطلاعات لحظه5-4

ای پارامترهای مختلف ت راست و بالای صفحه نمایش، کادری وجود دارد که در آن اطلاعات لحظهمدر س

بر حسب میزان بارگذاری Load از طریق پارمتر توان )به ترتیب از بالا( دارد. در واقع در اینجا میوجود 

KgF ، از طریق پارمترUpperاز طریق گراد، بالا بر حسب درجه سانتی (1گرمایی )هیتر 7دمای ناحیه

بندی زمانTimer از طریق پارمترگراد، بر حسب درجه سانتی دمای ناحیه گرمایی پایین Lowerپارامتر

موقعیت قرارگیری پیستون نسبت به مبدأ  Distanceاز طریق پارمتر  و را بر حسب ثانیه برش کاتر

 ای مشاهده کرد. متر را به صورت لحظهتعریف شده بر حسب میلی

یا پایین روشن باشد، به معنی این است که هیتر  هر کدام از هیترهای بالا Outنكته: در صورتی که چرام 

 باشد.مد نظر در آن لحظه در حال کار می

کف پیستون را نسبت  شود، در واقع موقعیت نسبی قسمتنوشته می  Distanceعددی که در مقابل نكته: 

ین عدد به شود و در واقع وقتی اگیری میسنتام اندازه این عدد در شرکت دهد.به بالای دای نشان می

 شود.صفر نزدیك شود، یعنی پیستون به دای نزدیك شده و با صفر شدن آن پیستون با دای مماس می

 توضیح داده خواهد شد از طریق منوی زیر قابل تغییر است. یبعدهای در قسمتاین عدد همان طور که 
Setting      →  Parameter   →   Distance Ref 

 

 

 

 

                                           
7Zone 

1Heater 

 هشدار:

در تنظیمات دستگاه باعث تغییر در  Parameterدر منوی  Distance Refتغییر دادن مقدار 

عملكرد دستگاه شود که به همین دلیل حتما باید با هماهنگی از طریق پشتیبانی فنی شرکت سنتام 

 صورت پذیرد.
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یابد. در واقع در در کادر قرمز رنگ و در سمت راست پایین صفحه نمایش، موارد اضطراری نمایش می

یابد و اگر با نمایش می Emergency Stopاین قسمت در صورتی که کلید اضطراری فعال باشد، پیغام 

و اگر با حرکت پیستون به  Up Limitحرکت قسمت متحر  به سمت بالا به انتهای کورس برسیم، پیغام 

 یابد.نمایش میDn Limit سمت پایین به انتهای کورس برسیم، پیغام 
 Setting( منوی 5-5

 

 

 

 

 

 

، قسمت دوم مربوط (PARAMETER)باشد که قسمت اول تنظیمات دستگاه قسمت می 3این منو شامل 

و قسمت سوم مربوط به  (LOADCELL CALIBRATE)به کالیبراسیون لودسل دستگاه 

 باشد.می (TEMPERATURE CALIBRATE)سیون دمای سیلندر در هر دو  ترمومترکالیبرا

 

 

 .Settingمنوی  -77شكل 

 PARAMETER( منوی 5-5-7

فاصله  Distance Refدر قسمت نشان داده شده است،  71که در شكل  PARAMETERدر منوی 

شود. برای در محاسبات عملكردی دستگاه استفاده میشود که از این عدد پیستون از دای نشان داده می

اندازه گیری در موقعیت مشخصی  ،( مطابق استانداردMVR)و یا  MFIمثال با توجه به این که در تست 

 توجه:

در این قسمت اطلاعات کارکردی دستگاه و تنظیمات مربوط به کالیبراسیون نیرو و دما قرار دارد که 

گردد که اگر بدون اطلاع و تغییر دادن هر کدام از این اطلاعات منجر به تغییر در عملكرد دستگاه می

ود جهت شگردند. لذا توصیه میتوانند منجر به آسیب زدن به دستگاه بدون دلیل تغییر یابند حتی می

 تغییر این اطلاعات با شرکت سنتام هماهنگ شود.
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پذیرد، این عدد باید دقیق محاسبه شود و تغییر صورت می متری از بالای دای(میلی 48)فاصله  از پیستون

 گردد.می آن منجر به خطا در نتایج

 
 .PARAMETERمنوی  -71شكل 

توان عدد را تغییر داد. شود میای جدیدی که باز میدر هر صورت با لمر مقدار این پارامتر و در پنجره

باشد.لازم به ذکر است و بر حسب ثانیه میگرمایش زمان پیش مربوط Preheat timeپارامتر بعدی یعنی 

های مواد و همچنین اطمینان گرمایش جهت گرم کردن مواد و هواگیری حباراستاندارد اعمال پیشکه طبق 

روی این پارامتر . برای اعمال این پیش گرمایش در تست باید کادر روبهباشداز ذور یكنواخت مواد می

همین حالتی که  )به گرددبه حالت فعال باشد که در غیر این صورت این مقدار در انجام تست لحاظ نمی

 مشخص است(. 71در شكل 

و  Gain ،K ،Force Factor ،Pulse factor ،Max Integralتعدادی از پارامترهای این قسمت شامل 

𝐾𝑖باشد و عملكرد دستگاه می تغییرباشد که تغییر دادن هر کدام از آنها سبب ضرایب کنترلی دستگاه می

 سنتام صورت پذیرد.تغییر آنها باید صرفا با هماهنگی شرکت 

 Min.Speedو  Max.Speedتوان از گزینه در این قسمت میبرای تغییر سرعت حداکثر و حداقل دستگاه 

 Up Jogبه ذکر است که با تغییر استفاده کرد. لازم  Dn Jog Speedو  Up Jog Speedو همچنین 

Speed  وDn Jog Speed کند، این سرعت حرکت دستگاه به سمت بالا و پایین در حالت عادی تغییر می

، باعث تغییر در سرعت حداکثر و حداقل دستگاه Min.Speedو  Max.Speedدر حالی است که تغییر 

 شود.)چه حرکت به سمت بالا و چه به سمت پایین( در حین تست می

دهد و این کار را تا رسیدن به موقعیت رکت میدستگاه در حین تست، پیستون را به سمت پایین ح

دهد. در صورتی که به هر علتی نیاز باشد که تست تا انتهای صفر)مماس شدن پیستون با دای( ادامه می

 استفاده کرد. با مقدار دادن به این پارامتر، موقعیت اتمام End Pointباید از گزینه  ،کورس ادامه پیدا نكند
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رای مثال گاهی برای صرفه جویی در زمان، اپراتور نیاز دارد تا تست بعد از عبور کند. بتست تغییر می

زاری افوقعیت پیستون و به صورت نرممهای اصلی روی پیستون )که در این دستگاه بر حسب از شاخص

 Endمیلی متر به پارامتر  31تست را پایان دهد، برای این منظور مثلا با دادن مقدار  مشخص شده است(

Point رسد. شایان ذکر است در این حالت با توجه سانتیمتری بالای دای به اتمام می 3، تست در فاصله

به این که مقداری از مواد در سیلندر باقی مانده است، تمیزکاری و نظافت سیلندر و دای باید سریعا انجام 

 گردد.

به صورت اتوماتیك را دارد. در این  Purgeهمان طور که قبلا توضیح داده شد، این دستگاه قابلیت انجام 

، تست شروع Purgeبه محض اتمام وجود دارد که با فعال کردن آن،  Start after Purgeقسمت گزینه 

وجود ندارد. لازم به ذکر است که در صورتی که این  Purgeشود و هیچ گونه توقفی بعد از انجام می

لمر  STARTشود و برای شروع تست باید کلید ت شروع نمیتس Purgeگزینه فعال نباشد، بعد از اتمام 

 شود.

باشد که این عدد صرفا جهت محافظت و ایمنی لودسل می Max.loadآخرین پارامتر در این قسمت، گزینه 

باشد. به این صورت که به هر دلیلی ممكن است که در حین بالا و پایین کردن دستگاه، پیستون دستگاه می

د کند؛ در این شرایط برای حفاظت از لودسل، دستگاه بعد از عبور از مقدار مشخص با مانعی برخور

شود لودسل دستگاه آسیب شود و باعث میشود، متوقف میبارگذاری که توسط این پارامتر مشخص می

 نبیند. 

 LOADCELL CALIBRATE( منوی 5-5-1

 

 

 

 

 

 

گردد. قبل از ورود به این منو باید سرعت دستگاه را در از طریق این منو لودسل دستگاه کالیبره می

سسر با انتخار  متر بر دقیقه کاهش دهیم.میلی 7/1به  ( Dn Jog Speed)گزینه قسمت تنظیمات دستگاه

 شود.مشاهده می 73گزینه کالیبراسیون لودسل در منوی تنظیمات دستگاه، منوی موجود در شكل 

 توجه:

باشد که تأثیر کیلوگرم( می 31دستگاه )به ظرفیت  Loadcellاین قسمت مربوط به کالیبراسیون 

مستقیم بر روی نتایج تست دارد. لذا حتما در صورت ضرورت وارد این قسمت شوید و دقیقا به 

روش گفته شده در این راهنما عمل شود. در غیر این صورت این موضوع می تواند باعث اختلال 

 ردد.در عملكرد دستگاه و خطای شدید در نتایج تست گ
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 .Loadcellتنظیمات اولیه مربوط به کالیبراسیون  -73شكل 

باربرداری از در این قسمت مقدار نیروی وارد بر لودسل نمایش داده شده و همچنین پیغامی مبنی بر 

شود. بنابراین باید در حالتی که هیچ باری بر پیستون پیستون و قرار دادن لودسل مرجع نشان داده می

لمر  OKشود، لودسل مرجع را، بدون برخورد و تماس با پیستون بر زیر آن قرار داد و کلمه وارد نمی

 آید.شود. بعد از این مرحله، منوی زیر به نمایش در می

 
 پیغام جهت وارد کردن نیروی لودسل مرجع. -74شكل 

، OKباید مقدار نیروی لودسل مرجع وارد شود. با وارد کردن این مقدار و زدن کلید در این قسمت 

 (75گردد. )شكل اهر میکردن لودسل مرجع و نیروی دستگاه ظپیغام صفر 
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 کردن نیرو.پیغام صفر  -75شكل 

رجع نیز صفر شود. لمر شود و همچنین مقدار قرائت شده لودسل م Set zeroدر این مرحله باید کلمه 

، بر  با انجام این موارد، در مرحله بعد باید با حرکت دادن پیستون به سمت پایین به وسیله کلید  

 (71روی لودسل مرجع نیرو وارد کرد تا به مقدار نیروی مرجع تنظیم شده برسد.)شكل 

 
 پیغام بارگذاری. -71شكل 

 شود.زده می Okشود و بعد از آن لمر می  Set Loadسسر کلمه 

زده شود تا روند ذخیره  Okو سسر  Calibrationدر نهایت برای ذخیره فرآیند کالیبراسیون باید کلید 

 (71شود. )شكل 
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 پیغام پایانی فرآیند کالیبراسیون. -71شكل 

توان پر از انجام کالیبراسیون، با دستگاه به لودسل مرجع نیرو وارد جهت بررسی صحت انجام کار می

شود که اگر این دو عدد اختلاف کرده و مقدار نیروی نمایش داده شده در دستگاه با لودسل مرجع مقایسه 

داشته باشند، باید مراحل کالیبراسیون مجدد انجام شود در غیر این صورت کالیبراسیون به درستی 

 صورت گرفته است.

 TEMPERATURE CALIBRATE( منوی 5-5-3

یر زباشد. همان گونه که در شكل این منو مربوط به تنظیمات هیترها و سیستم کنترل حرارتی دستگاه می

مشخص است، تنظیمات مربوط به دو ناحیه حرارتی بالایی و پایینی در این قسمت آمده است. برای ایمنی 

 تر از اینییناکه مقادیر دما بالا یا پ بیشتر دو حد بالا و پایین برای دمای هر هیتر مشخص شده است

برای تنظیم نرخ افزایش دما، میزان  (P,I,Dهای طرفی ضرائب کنترلی )کنترل کننده . ازرودمقادیر نمی

ای و با استفاده از گزینه این موضوع به صورت دورهباشد که کنترل دما در یك دمای خاص و ... می

Auto Tune توان از گزینه گردد. همچنین برای کالیبراسیون دمای هیترها، میتنظیم میOffset  استفاده

بیشتر از مقدار درجه  3ای از سیلندر دمای مرجع، دمای نقطه کرد. برای مثال اگر با استفاده از سنسور

قرار داده شود تا نمایش دمای دستگاه با  3باید عدد  Offsetقرائت شده توسط دستگاه باشد، در قسمت 

 سنسور مرجع برابر شود. 

در کادر شود که ، کادر جدیدی باز میدر این منو در ضمن با کلید کردن بر روی هر کدام از پارمترها

 جدید، امكان تنظیم هر مقداری در بازه داده شده وجود دارد.
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 تنظیمات مربوط به کالیبراسیون دما. -78شكل 

 
 در هیتر بالا. Offsetبازه مجاز برای تغییر  -79شكل 

 انجام تست قدم به قدم( 6
 . از تمیز بودن این قطعات اطمینان حاصل کنید. و قالب بر نتایج تست تاثیر دارد تمیز بودن سیلندر

 .دستگاه را روشن کنید

ابتدا با توجه به نمونه مورد نظر، دما و مقدار نیرو را طبق استتتاندارد مربوطه و یا به صتتورت مستتتقیم 

 .(جه حرارت مورد نظر برسدندر به درتا درجه حرارت سیل زمان نیاز استقیقه د 11حدود وارد کنید.)
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 باید داخل سیلندر باشند تا با آن هم دما شود. توجه شود که قالب و پیستون

 می نامیم. tاین زمان را . اسب برش را روی تایمر تنظیم کنیدزمان من

درجه  ± 1/1و تلرانر آن بیش ازکه به دمای مورد نظر رسیده تثبیت دمای مورد نظردر شرایطی است 

 دقیقه در دمای مورد نظرقرار گرفته باشد. 75یستون و قالب داخل سیلندر به مدت نباشد و پ

به بر روی صتتتفحه نمایش  Homeبا لمر کلید  ، پیستتتتون رات پر کردن ستتتیلندرهپر از این زمان ج

 بالاترین موقعیت برده تا فضای کافی جهت ریختن گرانول مهیا شود.

 بیش از یك دقیقه طول بكشد. دقت داشته باشید که پرکردن سیلندر نباید

پایین برده  فورا پیستون رااز سیلندر پر کرده و %95به کمك قیف مخصوص مواد مورد نظر را تا ارتفاع 

. با پر شدن (ارتفاع ستیلندر را پر کنید  %53پائین حدود   MFI)برای مواد با  . تا بر روی مواد قرار گیرد

باید برای جلوگیری از ایجاد حبار در نمونه شتتتدن مواد،  کرد. پر از هم دما ستتتیلندر دما افت خواهد

گرفت که در فرآیند حبار گیری انجام شود. در دستگاه های قدیمی این عمل به صورت دستی انجام می

 پذیرد.از روی صفحه نمایش انجام می PURGEاین نسخه به صورت اتوماتیك و تنها با لمر کلید 

برای تسریع در  اید در مدت زمان معین قبل از شروع تست باشد.ب PURGE باید دقت داشتت که انجام 

توان بصتتورت دستتتی پیستتتون را تا نزدیك ستتیلندر پایین اورد و ستتسر دکمه    می PURGEعملیات 

PURGE .در نهایت بعد از انجام  را بزنیمPURGEتوان تستتت را شتتروع کرد که این کار با لمر  ، می

هم زده شده باشد تا در  CUT OFFلازم به ذکر است که حتما باید کلید  پذیرد.انجام می STARTکلید 

 . شودخروج نمونه از قالب آغاز می سسر حین تست برش نیز زده شود.

در ابتدای خروج ماده مذار از قالب مشاهد حبار طبیعی است ولی در ادامه این حبار کمتر خواهد شد و 

ر نخواهد بود. در بازه بین دو خط معیار، که مواد مورد اندازه در نهایت بعد از مدتی هیچ حبابی در مذا

بدون  کاملاً یك دستتت وشتتود، مذار باید آن محاستتبه می MFIگیرند و در فرمول مقدار گیری قرار می

 بایست آزمایش تكرار شود.یمشاهده گردید م حبارچنانچه  .حبار باشد

 باید کنار گذاشته شود.در نشتان اول پیستون  های خارج شتده تا اولین برش  در این مرحله تمامی مذار

های بعدی ایمر، برشطبق زمان تنظیم شتتده در ت .ین مرحله را جمع آوری کنیدمواد برش شتتده بعد از ا

در  به روی سیلندر برسد.( بالاتر از نشان اولمتر میلی 4د حدو)باید تا نشتان دوم پیستون  نیز ادامه می

 کنیم.این مرحله کاتر را متوقف می

 .کنیمگذاری مینام Nو تعداد آنرا  mرا جمع آوری شده وزن کل مواد 

 در انتها بعد از انجام تست، دستگاه را طبق شرایطی که قبلا ذکر شد نظافت می کنیم.
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 MFIنحوة محاسبه مقدار ( 6
. ثانیه( محاسبه شود 111دقیقه )یا  71در زمان بایست قالب میاز جرم خارج شده ، مقدار طبق استاندارد

دقیقه  71استتت در زمان  ممكناند و ن دو نشتتان روی ستتیلندر بیرون آمدهچون این مواد در فاصتتله بی

 .شوداز تناسب استفاده  MFIبایست برای محاسبه نباشد، لذا می

 گرم( وزن مواد بیرون آمده در زمان آزمایش(  =M 

 ثانیه( ان هر برش )زم= t 

 (  =  های انجام شده در زمان آزمایش )تعداد نمونه های برش خورده تعداد برشN 

   زمان بیرون آمده مقدار جرم=T=t.N 

𝑀𝐹𝐼 =
600 ×𝑀

𝑇
 

. مثلاً مقدار ه حرارت و وزنه آزمایش نمایش دادبایست به همراه درجرا می  MFIطبق استاندارد مقدار 

MFI  صورت زیر ه ب گراددرجه سانتی 791 و درجه حرارت کیلوگرم 71/1را برای وزنه گرم 3/1معادل

 نمایند.و ثبت میداده نمایش 
190/2.16 = 2.3gr/10 min 

 

 تنظیمات(  7
 دماکالیبراسیون  (7-1

  درجه حرارت با ترمومتر کالیبره جهت مقایسه صحت درجه حرارت اندازه گیری شده توسط کنترلر

 .پیشنهاد شده استدو روش توسط استاندارد ( )مبنا

 ترموکوپل مرجع داخل نمونه  ،درروش اول سیلندر باید از نمونه پر شود و بعد از همدما شدن نمونه

 شود.مقایسه میدر چند مرحله رود و دمای نمونه با دمای مرجع میفرو 

  و لندر بوده ر آن برابر با قطر سیکه قطگیرد درون ستیلندر قرار می ای در روش دوم قطعه واستطه

پر از قرار گرفتن  گیرد. در این حالتکه ترموکوپل مرجع در آن قرار می ای استتتتدر مرکز آن حفره

 شود.مقایسه میدر چند مرحله دمای سیلندر با دمای ترمومتر مرجع  واسطه داخل سیلندر،

 روی قستتتمت فوقانی ستتتیلندر را با عایق حرارتی دادن ترمومتر کالیبره در محل خودبعد از قرار ،

 بسوشاند.

 قالب درون سیلندر باشد باید. 

  برای هر نقطه مقایسه بعد از تبادل حرارتی و ثابت شدن درجه حرارت کنترلر و درجه حرارت مبنا

 دقیقه صبر شود و بعد قرائت انجام شود. 71حداقل 

 لب و بالاتر از قامتر میلی 71ه انجام شود که به ترتیب حداقل در چهار نقطبایست کالیبراسیون می

 بایست اندازه گیری شوند.متر بالاتر از قالب میمیلی 15و  51و  15پر از آن 
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 چک کردن سوراخ قالب (7-2

  د در این . البته دقت شتتوانر و دقت ستتوراخ قالب را چك نمودنرو می توان تلر -بروگیج به کمك

 گونه موادی روی سطح آن نباشد.  تمیز بوده و هیچبایست کاملاًشرایط سطح داخل قالب می

راخ قالب رفت و از طرف دیگر نرفت، قطر و تلرانر سوراخ ، از یك طرف درون سونرو –اگر وسیله برو 

 .باشدصحیح می

 و یا از هیچ طرف درون قالب  ، از هر دو طرف درون قالب رفتنرو –که وستتیله برو  در صتتورتی

 باشد.و یا کوچكتر از استاندارد میگتر ، در این حالت قطر سوراخ قالب بزرنرود

  بایست انجام می گراددرجه سانتی 15 ± 5دقت شود که اندازه گیری فوج در درجه حرارت محیط

 شود.

 تنظیم تیغه برش ( 7-3

  تیغه برش روی آن نصب گردیده است، عمل برش  ستیستم مكانیكی برش دستگاه توسط یك لنگ که

صورت ه توان تیغه برش را هم بکه میاستت  موجود  همحكم کننددهد. روی لنگ دو پیچ را انجام می

 صورت جانبی تنظیم نمود.ه عمودی و هم ب

 شوند. انجاموارد زیر ماست که  یبهترین تنظیم برای تیغه در شرایط 

 عرض تیغه وسط شكاف باشد( شكاف زیر سیلندر برخورد نكنند ) های( عرض تیغه به کنارهالف
 

تا بتواند مواد مذار را داشته باشد ) مماسیخش با سطح پائین قالب برخورد م چر  تیغه در هنگانو( ر

تر بسته شدن تیغه، برش توجه شتود که در صتورت کوتاه  به محض خروج از ستوراخ قالب برش بزند(  

 انجام نخواهد شد و در صورت بلندتر بسته شدن، تیغه هنگام چرخش به پشت قالب گیر خواهد کرد.
 

استت که تیغه در پشتت راستتای ستتوراخ قالب قرار     یترین تنظیم برای لنگ برش وضتعیت ( همچنین بهج

، مواد د از انجام برش و اتمام چرخش لنگکه بعباشد ) درجه 45 گرفته باشتد و زاویه تیغه با افق حدود 

 طهوبتوانید از پیچ آلن که لنگ را به محور گردش مرنكند(  برای این منظور میریزش قستتمت لنگ روی 

ا نمود و بعد پیچ آلن رای تنظیم ان باز کرد و لنگ را در هر زاویهتویآنرا م)محكم می کند استفاده نمائید.

 ( محكم نمود

 ت تنظیم تیغه برش در دمای های بالا بهتر اسجه حرارتدرد به دلیل انبساط طولی سیلندر دردقت شو

ترین درجه و ر را ارضاء نماید )مناسب ط الف( انجام شتود. به طوری که شترای  بالا )با احتیاط کامل

 ( باشدمیگراد درجه سانتی 131تا  45حرارت بین 

 



 

14 

 

 نظیم تیغه برش مرحله به مرحلهت(7-3-1

  را آنقدر باز کنید که بتوان با دست لنگ را زاویه داد ولی تقریباً ( 11)ابتدا پیچ محكم کننده محور لنگ

 بدون لقی باشد.

     را روی لنگ حرکت داد ولی  را آنقدر باز کنید که بتوان تیغه( 17برش )پیچ هتای محكم کننتده تیغته

 باشد.تقریباً بدون لقی 

 قرار داده تا شتترایط الف و ر   مماس باشتتد قالب ینزیربا ستتطح که نو  آن  یتیغه را در وضتتعیت

 .ارضاء شود

  را محكم کنید( 11)پیچ محور لنگ. 

 ا در وضعیت مناسب تنظیم کنیدر دوباره تیغه برش. 

 را محكم کنید( 17)ه برش غپیچ های محكم کننده تی. 

  زاویه (ر وضتعیت مناستب )ارضاء وضعیت ج  به کمك شتل کردن پیچ محور لنگ و قرار دادن لنگ د ،

 درجه باشد( 45)تقریبا  را با افق تنظیم نمائید. تیغه

 را محكم نمایئد. (11) پیچ محور لنگ 

قالب مماس شده  با سطح زیراز داخل شیار سیلندر عبور کرده و در چنین وضعیتی، در هر دور تیغه 

روی سطح مستقیما  زند و مذار نیز هنگام سقوط با تیغه و لنگ برخورد نداشته وو مذار را برش می

 .خواهد افتاداستیل 
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 عیب يابی ( 9

 بررسی  قطعات و عیب یابی ایرادات 

 .شوددستگاه روشن نمی 7
 –ON/OFFبررسی کلید  -بررسی دوشاخه دستگاه

 بررسی فیوز مینیاتوری

 .یابددما افزایش نمی 1
قطعی در سنسور  -بررسی ست پوینت دما در ترمومتر

 اشكال در هیتر دستگاه –SSRاشكال در  –(PT100)دما 

 پارگی تسمه کاتر  –بررسی فیوز شیشه  .کندکاتر عمل نمی 3

4 
د اما نمونه را به کنکاتر عمل می

 زند.درستی برش نمی
 تنظیم نبودن تیغه کاتر

1 
در نمایشگر دارای تغییرات  دما

 ناگهانی و پرش است.
 (PT100خرابی سنسور دما ) 

 .نتایج تست دارای خطای زیاد است 1
و  کالیبره دما   کردن چك –کثیف بودن دای و سیلندر 

 نیرو

 

 

 نگهداری دستگاه :شرايط 

 (گراددرجه سانتی 41تا  75درجه حرارت مناسب )

 بدون تقطیر درصد 91تا  71رطوبت 

 حتماً در جای مسقف قرار گیرد و از بارش باران و برف محافظت شده باشد . 

 عدم وجود گرد و غبار

 عدم تابش مستقیم نور خورشید 

 عدم رطوبت زیاد و محیط خورنده 

 عدم وجود باد  

 

 

 

 


