
در چیست؟ در این مقاله جامع، مزایا، معایب، کاربردها و تفاوتهای کلیدی   تفاوت دستگاه تزریق بادی با دستگاه اکستروژن بادی

 .را به صورت تخصصی و کاربردی مقایسه میکنیم IBM و  EBM روش 

 تفاوت دستگاه تزریق بادی با دستگاه اکستروژن بادی 

 گیری بادی به روش اکستروژن قالب  در دنیای مدرن تولید قطعات پلاستیکی توخالی، دو فناوری برتر خودنمایی میکنند:

(EBM)  گیری بادی به روش تزریققالب  و (IBM).  انتخاب بین این دو روش، تأثیر مستقیمی بر کیفیت، سرعت تولید، هزینه نهایی

و حتی کاربرد محصول نهایی دارد. بسیاری از تولیدکنندگان هنگام خرید خط تولید یا طراحی یک قطعه جدید، با سوال اساسی  

شوند. در این مقاله، با زبانی دقیق و فنی، به تمام زوایای پنهان »تفاوت دستگاه تزریق بادی با دستگاه اکستروژن بادی« مواجه می 

 .پردازیماین دو فناوری می 

قرار   (Blow Molding) گیری بادی قالب  پیش از آنکه به مقایسه بپردازیم، ضروری است بدانیم هر دو روش در دسته فرآیندهای

مذاب )پریزون یا پریفورم( درون قالب  گیرند. ایده اصلی در هر دو روش مشابه است: یک لوله یا پوسته اولیه از پلاستیک نیمه می

کاری، محصول نهایی  چسباند. پس از خنک های قالب می شود و مواد را به دیوارهگیرد، سپس هوای فشرده با فشار وارد می قرار می 

 .شودتوخالی از قالب خارج می 

شکل به صورت مداوم و شبیه به لوله از یک  است. در یک روش، پیش  شکل اولیه دهی آن پیشنحوه تولید و شکل  اما تفاوت اصلی در

 .شودشکل به صورت مجزا و دقیق با دستگاه تزریق ساخته میشود و در روش دیگر، پیش اکسترودر خارج می 

 

 (EBM) آشنایی با دستگاه اکستروژن بادی 

ترین روش تولید  ترین و رایجشود، قدیمینامیده می  EBM (Extrusion Blow Molding) دستگاه اکستروژن بادی که به اختصار

 .قطعات توخالی پلاستیکی حجیم و بزرگ است 

 طرز کار دستگاه اکستروژن بادی 

شوند. اکسترودر شامل یک  وارد یک اکسترودر می (PVC یا HDPE ،PP ،PET معمولا ) های پلاستیکدر این فرآیند، گرانول 

شوند و از یک قالب حلقوی به شکل  مارپیچ )اسکرو( دوار و یک بشکه داغ است. با چرخش مارپیچ، مواد ذوب و هموژن می

 .شوندخارج می  (Parison) پریزون به نام لوله توخالی داغ  یک

گیرند. بلافاصله  شوند و پریزون را در میان میسپس دو نیمه قالب که در دو طرف پریزون قرار دارند، به سرعت روی هم بسته می 

کند. این فشار،  بار( به داخل تزریق می  ۱۰تا  ۵شود و هوای فشرده )معمولا وارد دهانه قطعه می (Blow Pin) یک سوزن دمنده

 .شودکاری، قالب باز شده و قطعه نهایی خارج می چسباند. پس از چند ثانیه خنک های خنک قالب می پریزون داغ را به دیواره 

 EBM های کلیدی ویژگی 

 .شودخروج مواد متوقف نمی  :تولید پیوسته پریزون  •

 .های صنعتیلیتری، باک خودرو، گالن ۱۰۰۰مانند مخازن  :مناسب برای قطعات بزرگ •

 .هستند IBM تر ازتر و ارزان ساده  EBM هایقالب  :هزینه قالب پایین  •

 .وجود زائده )بور( در محل برخورد دو نیمه قالب که باید جدا شود  :ضایعات بیشتر  •

 .امکان استفاده از مواد بازیافتی و فیلردار  :تنوع مواد خوراک  •

 (IBM) آشنایی با دستگاه تزریق بادی 

ا برای تولید  تر و دومرحله تر، پیشرفته روشی دقیق  IBM  (Injection Blow Molding)یا دستگاه تزریق بادی  ای است که عمدتا

 .رودانبوه قطعات کوچک و با دقت ابعادی بال به کار می 

 طرز کار دستگاه تزریق بادی 

https://mashinsazimoradi.com/product-category/%d9%82%d8%a7%d9%84%d8%a8-%d8%b3%d8%a7%d8%b2%db%8c/%d9%82%d8%a7%d9%84%d8%a8-%d8%a8%d8%a7%d8%af%db%8c/
https://mashinsazimoradi.com/product-category/%d9%85%d8%a7%d8%b4%db%8c%d9%86-%d8%b3%d8%a7%d8%b2%db%8c/%d8%af%d8%b3%d8%aa%da%af%d8%a7%d9%87-%d9%be%d9%84%d8%a7%d8%b3%d8%aa%db%8c%da%a9-%d8%aa%d8%b2%d8%b1%db%8c%d9%82%db%8c-%d8%a8%d8%a7%d8%af%db%8c/


 :شوداین فرآیند در سه ایستگاه اصلی بر روی یک دستگاه چرخشی یا خطی انجام می 

 پریفورم  شود تا یکدر این مرحله، پلاستیک مذاب به درون یک حفره قالب تزریق می  :ایستگاه تزریق )پرایمر( .1

(preform) دار یا بدون نخ( دارد. در این  تولید شود. پریفورم شکلی شبیه به لوله آزمایش کوچک با یک دهانه دقیق )نخ

 .شودگیری می مرحله، گردن قطعه )ناحیه دهانه( با دقت بسیار بال قالب 

شود.  پریفورم که هنوز داغ و نرم است، توسط یک صفحه چرخان به ایستگاه دوم منتقل می :ایستگاه باد کردن )دمش(  .2

گیرد. یک میله دمش از دهانه وارد شده و هوای  سپس درون قالب بادی )که شکل نهایی بطری یا قطعه را دارد( قرار می

 .چسباندبار( پریفورم را به دیواره قالب می ۲۵پرفشار )تا 

پس از خنک شدن، قطعه نهایی که کاملاا شبیه محصول نهایی است، از قالب خارج   :سازی )ایجکت(ایستگاه خارج  .3

 .شود. نیازی به بریدن زائده نیستمی

 IBM های کلیدی ویژگی 

 .اضافی وجود ندارددرز یا لب  :(Burr-Free) بدون زائده  •

 .شوندها با دقت میکرونی تولید میها و درپوش رزوه  :دقت بالای دهانه قطعه •

 .ضخامت دیواره کاملاا یکنواخت :محصولات سبک و شفاف  •

 .لیتر( بسیار سریعمیلی  ۵۰۰برای ظروف کوچک )کمتر از  :سرعت چرخه بالا •

 .هزینه اولیه بالای دستگاه و قالب  •

 تفاوت دستگاه اکستروژن بادی با دستگاه تزریق بادی 

توان در هفت حوزه کلیدی  را می  تفاوت دستگاه تزریق بادی با دستگاه اکستروژن بادی  .رسیمحال به نقطه کانونی مقاله می 

 .بندی کرددسته 

 شکل تفاوت در فرآیند تولید پیش  .۱

شود و در حین خروج، قالب روی آن بسته  شکل )پریزون( به صورت مداوم از یک اکسترودر خارج میپیش  :EBM در •

 .گیری کاملاا آزاد است شود. مواد هنگام شکل می

شود و سپس به ایستگاه باد منتقل شکل )پریفورم( در یک مرحله مجزا و دقیق با دستگاه تزریق ساخته می پیش  :IBM در •

 .گرددمی

 تفاوت در ضایعات مواد  .۲

• EBM:  درصدی )بورهای اضافی( است که باید خرد و مجدد به چرخه برگردد )با رعایت   ۳۰تا  ۱۰دارای ضایعات

 .نسبت مجاز(

• IBM: شود ضایعات نزدیک به صفر است. تمام مواد به محصول نهایی تبدیل می. 

 تفاوت در دقت ابعادی و یکنواختی ضخامت  .۳

• EBM:  کنترل ضخامت دیواره دشوارتر است. امکان نازکی یا ضخامت نامتقارن در نواحی مختلف قطعه وجود دارد. 

• IBM: ضخامت دیواره کاملاا یکنواخت و قابل کنترل است. به ویژه در ناحیه گردن و کف قطعه، ضخامت دقیقی داریم. 

 تفاوت در کیفیت رزوه و گردن قطعه .۴

• EBM:  گیری مجدد( دارند. عدم دقت بال ممکن است  گیری نیاز به عملیات ثانویه )تراشکاری یا قالب ها پس از قالب رزوه

 .باعث نشت درپوش شود

• IBM:  شودبندی میشوند. درپوش کاملاا آب گیری میها در همان مرحله اول تزریق با دقت بال قالب رزوه. 



 ها تفاوت در هزینه  .۵

 (تزریق بادی ) IBM (اکستروژن بادی ) EBM آیتم هزینه 

 بال متوسط  قیمت دستگاه

 بسیار بال )چون دو قالب مستقل نیاز است(  پایین  قیمت قالب 

 متوسط به بال  پایین  هزینه نگهداری

 محدودتر )مواد مرغوب لزم است( انعطاف بال )مواد بازیافتی مجاز(  هزینه مواد اولیه 

 (Cycle Time) تفاوت در نرخ تولید .۶

• EBM: ( برای بطری  ۳۰برای قطعات بزرگ، چرخه کند .)ثانیه ۱۰تا   ۵های کوچک، حدود ثانیه تا چند دقیقه. 

• IBM: ( به دلیل حذف زمان برش و اصلاح ۵تا  ۲چرخه بسیار سریع برای قطعات کوچک )ثانیه. 

 تفاوت در محدوده اندازه محصول  .۷

• EBM:  لیتری. دامنه بسیار وسیع ۵۰۰۰لیتری تا مخازن میلی ۵۰از بطری. 

• IBM:   ا برای حجم کمتر از  .غیراقتصادی یا غیرممکن است  IBM آل است. ساخت قطعات بزرگ بالیتر ایده ۲عمدتا

 (IBM) دستگاه تزریق بادی  (EBM) دستگاه اکستروژن بادی ویژگی 

 تزریق مجزا )پریفورم(  اکستروژن مداوم )پریزون(  دهی اولیه روش شکل 

 ندارد دارد )نیاز به برش(  وجود زائده )بور( 

 عالی متوسط تا خوب  یکنواختی ضخامت دیواره 

 بسیار بال پایین  دقت رزوه )دهانه( 

ا ) عالی محدود  شفافیت محصول   (PET مخصوصا

 لیتر(  ۲فقط کوچک )کمتر از  بسیار بزرگ تا بسیار کوچک  اندازه قطعات 

 مرغوب  PET, PP, HDPE بازیافتی ,HDPE, PP, PVC مواد اولیه مجاز 



 (IBM) دستگاه تزریق بادی  (EBM) دستگاه اکستروژن بادی ویژگی 

 بال متوسط  گذاری اولیه هزینه سرمایه 

 تر )با تیراژ میلیونی(پایین بالتر )به دلیل ضایعات(  هزینه تولید هر قطعه )در حجم بال(

 بطری نوشیدنی، دارو، لوازم آرایشی مخازن، گالن، ظروف شوینده، باک خودرو  کاربردهای اصلی 



 



 مقایسه دستگاه تزریق بادی با دستگاه اکستروژن بادی )جدول تطبیقی( 

 :بینیدرا در قالب جدول زیر می  مقایسه دستگاه تزریق بادی با دستگاه اکستروژن بادی  برای شفافیت بیشتر،

 مزایا و معایب هر روش برای تولیدکنندگان 

 (EBM) مزایا و معایب دستگاه اکستروژن بادی 

 :مزایا 

 گذاری اولیه مناسب برای تولید قطعات بزرگ سرمایه  •

 لیتر تا هزاران لیتر ۲۰امکان تولید قطعات با حجم بالی   •

 انعطاف بال در نوع مواد اولیه )قابل استفاده از ضایعات و مواد رنگی(  •

 های ساده و ارزان قالب  •

 تعمیر و نگهداری آسان •

 :معایب

 ضایعات مواد )نیاز به دستگاه خردکن و برگردان(  •

 کیفیت پایین دهانه قطعه  •

 نیاز به عملیات ثانویه )برُ زدن، سوراخ کاری(  •

 مصرف انرژی بیشتر به ازای هر گرم محصول نهایی •

 (IBM) مزایا و معایب دستگاه تزریق بادی

 :مزایا 

ا برای نوشیدنی •  ها(کیفیت عالی و ظاهر شفاف )مخصوصا

 جویی در مواد عدم وجود زائده و بور، صرفه  •

 العاده در رزوه و گردندقت ابعادی فوق  •

 سرعت تولید بسیار بال برای ظروف کوچک  •

 اتوماسیون کامل و نیاز کمتر به نیروی انسانی ماهر  •

 :معایب

 قیمت بسیار بالی دستگاه و قالب )دو قالب جداگانه تزریق و باد(  •

 عدم توانایی تولید قطعات بزرگ  •

 محدودیت در مواد اولیه )نمی توان از مواد بازیافتی خشن استفاده کرد(  •

 پیچیدگی در تعمیرات و تنظیمات  •

 

 کاربردهای کلیدی هر دستگاه )بر اساس صنعت( 

 کاربردهای دستگاه اکستروژن بادی



 .لیتری مایع دستشویی، سفیدکننده، روغن موتور، ضدیخ ۳۰تا  ۱های گالن :صنایع شیمیایی و شوینده •

 .مجاری هوای ورودی، مخازن روغن ترمز، باک بنزین )چندلیه(  :صنعت خودرو •

 .های پلاستیکیهای توخالی، توپ عروسک  :بازی اسباب  •

 .های عایق صوتی، قطعات داکتقالب  :ساخت و ساز •

 .مخازن سمپاش، ظروف آبخوری دام  :کشاورزی •

 کاربردهای دستگاه تزریق بادی 

 .(PET) های آب معدنی، نوشابه، آبمیوه، دوغ بطری  :صنعت نوشیدنی  •

 .های دارویی )با دقت دوز بال(های قطره چشمی، شربت بطری  :داروسازی •

 .های لوسیون، شامپو، ژل، عطر )ظرافت بال( بطری  :لوازم آرایشی و بهداشتی •

 .های سس، روغن خوراکی، عسل )شفاف و سبک( بطری  :صنعت غذایی •

دو جهته   PET هایوجود دارد که برای بطری  (ISBM) باد-کشش -تزریق  تری به نامگاهی روش سوم و پیشرفته  :نکته تخصصی

 .شودمحسوب می IBM شود که در واقع زیرمجموعهمحور( استفاده می )بی

 راهنمای عملی خریدار  :IBM یا  EBM انتخاب بین

 :گیری مردد هستید، سناریوهای زیر را بررسی کنیداگر هنوز برای تصمیم

 انتخاب کنیم؟  EBM چه زمانی  .۱

 .لیتر است ۲حجم قطعه بیشتر از  •

 .بودجه محدودی برای خرید دستگاه دارید •

 .کنید(کیفیت رزوه برای شما اولویت اصلی نیست )درپوش خارجی استفاده می •

 .قصد استفاده از مواد بازیافتی یا ترکیبی را دارید •

 .نیاز به تولید قطعات نامنظم و غیردایرهای دارید )مثلاا گالن مکعبی( •

 انتخاب کنیم؟  IBM چه زمانی  .۲

 .شودسی سی( و با تیراژ میلیونی تولید می  ۵۰۰قطعه کوچک )کمتر از  •

 .شفافیت و زیبایی محصول حیاتی است •

 .درپوش باید کاملاا بدون نشتی بسته شود )دارو، نوشیدنی گازدار(  •

 .خواستار حذف کامل ضایعات و بور هستید •

 .سرمایه لزم برای تجهیزات پیشرفته را دارید •

 تأثیر انتخاب روش بر قیمت تمام شده محصول 

تر است، زیرا هزینه  مقرون به صرفه  EBM هزار عدد در سال(،  ۲۰۰دهد که برای تیراژهای پایین )زیر ها نشان میتحلیل هزینه 

به دلیل حذف ضایعات، سرعت بالتر و عدم   IBM اندازی پایین است. اما برای تیراژهای بالی یک میلیون عدد در سال، قالب و راه 

 .نیاز به عملیات ثانویه، به مراتب سودآوری بیشتری دارد



 EBM به دلیل محدودیت طراحی عملاا ممکن نیست و  IBMگرم،  ۲۰۰همچنین وزن قطعه تأثیر مستقیم دارد. برای قطعات بالی 

 .تنها گزینه است 

 کاری و مارپیچ های خنک نکات فنی پیشرفته: تفاوت در سیستم

کاری کندتر شود. نرخ خنک های قالب پمپ می معمولا آب شهری یا چیلر به درون کانال  :EBM کاری درسیستم خنک  •

 .است

ا خنک می :IBM کاری درسیستم خنک  • کاری با  درجه(. در ایستگاه باد، خنک  ۱۰شود )زیر در ایستگاه تزریق، قالب سریعا

 .شود هوای فشرده و گاهی نیتروژن مایع برای افزایش سرعت چرخه انجام می

تا  ( ۳۰:۱تا  ۲۵:۱)طول به قطر( بالیی دارد )معمولا  L/D بلندتر است و نسبت EBM هایهمچنین، مارپیچ )اسکرو( در دستگاه

 .و با دقت بالتر است(  ۲۰:۱کوتاهتر ) L/D نسبت  IBM مواد بازیافتی به خوبی هموژن شوند، در حالی که در 

 IBM و EBM های نوین در مرز بینفناوری 

های بین این دو روش را کم کرده است. برخی  فاصله  چند ایستگاهی IBM و (3D EBM) سه بعدی EBM امروزه تکنولوژی

 تر باد کنندهای ارزان و سپس آن را با فشار کمتر و در قالب  (IBM مانند) های هیبریدی قادرند ابتدا پریفورم را تزریق کننددستگاه

 .نام دارد ای خطیباد دو مرحله -تزریق  این روش  .(EBM مانند)

تهیه کنید و فاکتورهایی مانند بودجه، تیراژ، کیفیت دهانه، شفافیت   گیری وزنیجدول تصمیم  شود یکبرای انتخاب نهایی، پیشنهاد می

 .و اندازه را با توجه به بازار هدف خود امتیازدهی نمایید

 

با ماشین سازی مرادی در ارتباط   واتساپ   جهت کسب اطلاعات بیشتر درباره دستگاه تزریق بادی و دستگاه اکستروژن بادی، در| 

 .باشید

 بندی نهایی جمع

، باید گفت که این دو فناوری مکمل یکدیگر  تفاوت دستگاه تزریق بادی با دستگاه اکستروژن بادی در پاسخ به سوال اصلی یعنی

 :دهی اولیه و دقت نهایی قطعه است هستند، نه رقیب. تفاوت بنیادین آنها در نحوه شکل 

• EBM ( اکستروژن بادی)  پذیر برای تولید قطعات بزرگ، زمخت و با حجم بال  روشی مقرون به صرفه، ساده و انعطاف

 .شوداست. ضایعات آن بالست اما با استفاده از مواد بازیافتی جبران می 

• IBM ( تزریق بادی)   روشی دقیق، پاک )بدون ضایعات( و سریع برای تولید انبوه قطعات کوچک، سبک، شفاف و با دهانه

 .گذاری اولیه بالیی نیاز دارد باکیفیت است. البته سرمایه 

انتخاب نهایی کاملاا به نوع محصول، بودجه، حجم تولید و استانداردهای کیفی بازار هدف شما بستگی دارد. یک تولیدکننده چراغ  

قادر به رقابت نیست. درک همین تفاوت، شما را   IBM کند، در حالی که یک کارخانه آب معدنی بدوناستفاده می  EBM خودرو از 

 .کندای تبدیل می به یک خریدار یا طراح حرفه 

 سوالات متداول 

 تولید کرد؟  IBM و هم  EBM توان روی یک دستگاه هم به روشآیا می  .۱

های هیبریدی بسیار نادر و گران هستند و عملاا مزیت  خیر، این دو روش به ساختارهای مکانیکی کاملاا متفاوتی نیاز دارند. دستگاه

 .کنندرقابتی ایجاد نمی 

 لیتری مناسب است؟ میلی  ۵۰۰کدام روش برای تولید بطری آب معدنی   .۲

ا ) IBM قطعاا روش های گازدار و آب معدنی  قادر به تولید شفافیت و دقت رزوه مورد نیاز برای نوشیدنی  ISBM). EBM ترجیحا

 .نیست

https://web.whatsapp.com/send?phone=982533340092&text=


 قابل بازیافت صد در صدی است؟  EBM آیا ضایعات .۳

توان بورها را با مواد بکر مخلوط کرد. بیشتر از آن باعث کاهش خواص مکانیکی  درصد می  ۳۰از نظر تئوری بله، اما در عمل تا  

 .شودمی

 تقریباً چند درصد است؟  IBM در مقایسه با EBM هزینه قالب  .۴

برای همان حجم ظاهر باشد، چون به دو قالب مجزا )تزریق و باد( و   EBM تر از قالب گران برابر ۵تا  ۳تواند می  IBM قالب 

 .مکانیزم چرخشی نیاز دارد

 ای شکل با دهانه دقیق تولید کنند؟ توانند بطری دایره می  EBM هایآیا دستگاه  .۵

تر از دیواره جانبی خواهد  بله، اما دهانه پس از خروج نیاز به تراش یا کالیبراسیون ثانویه دارد. همچنین دیواره کف بطری ضخیم 

 .بود

 کدام روش عمر بیشتری دارد؟  .۶

)سیستم گردان( ممکن   IBM سال عمر مفید دارند. اما قطعات متحرک در  ۲۰تا  ۱۵هر دو دستگاه در صورت نگهداری صحیح، 

 .است زودتر فرسوده شوند 

 کنید؟ لیتری، کدام دستگاه را پیشنهاد می  ۵۰برای تولید یک مخزن   .۷

ا   .لیتری نیست، مگر با کیفیت بسیار پایین و هزینه نجومی ۵۰در جهان قادر به تولید قطعه  IBM هیچ دستگاه  .EBM مطلقا

 استفاده کرد؟  PET توان از مواد بازیافتیمی  IBM آیا در .۸

 .FDA لیه(. برای ایمنی مواد غذایی، بازیافتی مجاز نیست مگر با تأیید ۳درصد و در لیه میانی ) ۲۰بله، اما حداکثر تا 


