
پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی چیست؟ آشنایی با سیستم کنترل ضخامت پاریزون، مزایا، نحوه عملکرد، کاهش وزن بطری،  

 .جویی مواد اولیه و افزایش سرعت تولید صرفه 

 پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی

های همیشگی، ، یکی از چالش تزریق پلاستیک بادی ها، ظروف و قطعات توخالی پلاستیکی به روش در فرآیند تولید بطری 

در این صنعت   پاریزون های مختلف محصول است. اگر تا به حال با واژه »تنظیم ضخامت روده« یادر قسمت  ضخامت دیواره کنترل

 .دانید که چه مقدار از کیفیت و هزینه نهایی تولید به این پارامتر ظریف اما حیاتی گره خورده استاید، دقیقاً می مواجه شده 

دهد ضخامت نقاط مختلف یک قطعه )از دهانه تا کف بطری( را  به شما امکان می  پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی سیستم

ای تغییر دهید. نتیجه؟ کاهش چشمگیر مصرف مواد اولیه، افزایش استحکام در نقاط حساس، کوتاه شدن زمان  طور مستقل و لحظه به

 .کاری و در نهایت تولید محصولی با کیفیت بالاتر و هزینه کمترخنک 

های سنتی تولید گرفته تا نحوه  گیرید؛ از تعریف پاریزون و روش در این مقاله جامع، همه چیز را درباره این فناوری پیشرفته یاد می 

 .عملکرد، مزایا، کاربردها و نکات کلیدی برای انتخاب سیستم مناسب 

  پاریزون کنترل دستگاه تزریق پلاستیک بادی چیست؟ 

  Injection Blow)بادی-گیری تزریقیقالب  شود که در فرآیندبه سیستمی گفته می  پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی

Molding) بادی -یا اکستروژن (Extrusion Blow Molding) پاریزون های مختلف، ضخامت مقطع (Parison)   را قبل از

 .کنددمیدن هوا کنترل می 

 اما پاریزون چیست؟ 

شود. سپس قالب دو نیمه دور آن بسته شده  خارج می  (Die) پاریزون یک لوله توخالی از پلاستیک مذاب و داغ است که از یک قالب

های قدیمی، ضخامت پاریزون در تمام طول آن  های قالب درآید. در ماشین شود تا پاریزون به شکل دیواره و هوای فشرده وارد می 

های مختلف )بالا، وسط، پایین( تغییر داد تا وزن نهایی توان ضخامت را در قسمتیکسان بود. اما با سیستم پاریزون کنترل، می

 .بطری بهینه شود 

 پاریزون کنترل دستگاه تزریق پلاستیک بادی چیست؟ 

  Parisonای(، یک واحد جداگانه به نام ای یا سه مرحله های دو مرحله )مانند مدل  های مدرن تزریق پلاستیک بادی دستگاه  در

Programmer  کننده ضخامت پاریزون وجود دارد. این واحد با استفاده از یک سرووموتور، شیرهای هیدرولیک یا سیستم  یا کنترل

 .دهدپیزوالکتریک، فاصله شکاف خروجی مذاب را در حین اکسترود شدن تغییر می

 :نتیجه نهایی

 ضخامت بیشتر در نقاطی که نیاز به استحکام دارند )مثل رزوه دهانه و کف بطری(  •

 کند ضخامت کمتر در بدنه میانی که فشار کمتری تحمل می  •

 حذف ضخامت اضافی و یکنواخت بدون نیاز به تغییر قالب  •

 

  چرا به پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی نیاز داریم؟

شود. یعنی ضخامت دیواره در تمام نقاط طول  اکسترود می  پاریزون یکنواخت  در روش سنتی و بدون سیستم کنترل ضخامت، 

 :شوند. برای مثالهای مختلف بطری به یک نسبت کشیده نمیشود، بخش پاریزون برابر است. اما وقتی فرآیند دمیدن انجام می 

 شود( تر می بخش میانی بطری بیشترین کشش را دارد )دیواره نازک  •

 ماند(بخش بالایی و کف بطری کشش کمتری دارند )ضخامت بیشتر باقی می •

ای ضخیم  ترین بخش محصول )معمولاً میانه بطری( به حداقل ضخامت مجاز برسد، باید کل پاریزون را به اندازه اگر بخواهیم نازک 

 :کنیم که بعد از کشیدگی، میانه دچار پارگی یا نازکی بیش از حد نشود. این یعنی
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 های بالایی و پایینیدر بخش  هدررفت مواد اولیه  •

 (شودضخامت زیاد = دیرتر خنک می ) کاری بیشترزمان خنک  •

 ترچرخه تولید طولانی •

 بدون نیاز واقعی افزایش وزن بطری  •

شود و همان جایی که زیاد باشد،  ، دقیقاً همان جایی که ضخامت باید کم باشد، کم می پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی به کمک 

 .شود زیاد می

  مزایای کلیدی پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی

 .کنیمدر این بخش، مزایای عملی استفاده از این سیستم را بررسی می 

 کاهش وزن بطری بدون تغییر قالب  .۱

درصد کاهش دهید بدون آنکه قالبی عوض کنید. این یعنی   ۳۰تا   ۱۰توانید وزن یک بطری را با تغییر پروفیل ضخامت پاریزون، می

 .مستقیماً کاهش هزینه مواد اولیه )پلیمرها(

 افزایش استحکام در نقاط حساس  .۲

کنند. با ضخیم کردن همین نقاط در  دهانه بطری )محل رزوه(، زیر گردن و کف بطری نقاطی هستند که بیشترین فشار را تحمل می 

 .یابدمرحله پاریزون، بدون افزایش وزن کلی محصول، استحکام بهبود می

 کاری و افزایش سرعت تولید کوتاه شدن زمان خنک  .۳

توانید قالب را زودتر باز کنید و چرخه  شود. در نتیجه می تر خنک میوقتی ضخامت بخش میانی بطری کم شود، این بخش سریع 

 .بعدی را شروع کنید. این یعنی خروجی بیشتر در ساعت

 امکان تولید محصولات جدید که قبلاً غیرممکن بود  .۴

های با دسته، بدون کنترل پاریزون قابل تولید نیستند. چون کشش در نقاط  برخی از ظروف با نسبت طول به قطر بالا، یا بطری 

 .شود قدر متفاوت است که پاریزون یکنواخت دچار پارگی یا چروک می مختلف آن 

 جویی در انرژی صرفه  .۵

 .کاری و اکسترودرتر = مصرف برق کمتر در واحد خنک کاری کوتاه مواد کمتر برای گرم شدن، و زمان خنک 

 کاهش ضایعات و محصولات معیوب  .۶

 .یابدزدگی به شدت کاهش می نرخ پارگی، نازکی موضعی و تاول 

 نحوه عملکرد سیستم پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی 

 .دهیمبرای درک بهتر، فرآیند را مرحله به مرحله توضیح می 

 (Profile Design) طراحی پروفیل ضخامت : ۱مرحله  

متر ابتدا ضخیم، سپس  میلی  ۱۰تا  ۰کند. مثلاً از نقطه اپراتور یا مهندس فرآیند، یک نمودار ضخامت در طول پاریزون تعریف می 

 .نازک، دوباره ضخیم در انتها

 ریزی شده اکستروژن برنامه: ۲مرحله  

شود، یک محرک )معمولاً سرووموتور هیدرولیک( فاصله هسته و قالب را تغییر هنگامی که پلاستیک مذاب از سر قالب خارج می 

 .دهد. این تغییرات هماهنگ با طول خروجی پاریزون استمی



 بسته شدن قالب و دمیدن هوا : ۳مرحله  

های قالب  بار( وارد شده و پاریزون به دیواره  ۴۰تا  ۲۰گیرد. هوای فشرده )پاریزون با ضخامت متغیر در داخل قالب قرار می 

 .چسبدمی

 کاری و تخلیه خنک : ۴مرحله  

 .شودکاری کافی، قالب باز شده و محصول خارج می شوند. پس از خنک تر زودتر سفت میهای نازک بخش 

 :مثال عملی

  ۱.۲گرم دارد. با پاریزون کنترل، ضخامت میانه به  ۳۵متری، وزن میلی  ۲لیتری آب معدنی با پاریزون یکنواخت   ۱یک بطری 

 .درصدی  ۲۵جویی رسد. صرفه گرم می  ۲۶یابد. وزن نهایی به متر افزایش می میلی ۲.۸متر کاهش و ضخامت کف به  میلی

 

 های بادی های کنترل پاریزون در دستگاه انواع روش 

 :شوندهای پاریزون کنترل به سه دسته اصلی تقسیم می سیستم

 (Axial Parison Control) کنترل محوری  .۱

 .های معمولی و ظروف ساده کند. مناسب برای بطری ترین نوع. ضخامت در راستای طول پاریزون تغییر می رایج

 (Radial Parison Control) کنترل شعاعی .۲

تر از سمت دیگر(. برای ظروف با دسته یا اشکال  کند )مثلاً یک سمت ضخیم ای پاریزون در یک مقطع تغییر میضخامت دایره 

 .شودغیرمتقارن استفاده می

 (3D Parison Control) کنترل ترکیبی  .۳

 .ترین گزینه. برای قطعات بسیار پیچیده مثل مخازن سوخت خودروترین و گران هم محوری و هم شعاعی. پیشرفته 

 .ریزی استنقطه برنامه  ۱۰۰تا  ۲۰اغلب از نوع محوری با  پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی  سازی،در صنعت بطری 

 بادی -بادی و تزریق-تفاوت پاریزون کنترل در دو روش اکستروژن

 :گیرند. تفاوت کلیدی بسیاری از کاربران این دو روش را اشتباه می 

  

 (Injection Blow) بادی -تزریق (Extrusion Blow) بادی-اکستروژن  ویژگی 

 فرم( سپس گرم و باد کردن تزریق پریفرم )پیش  اکستروژن مستقیم از یک قالب حلقوی  نحوه ساخت پاریزون 

 محدود )بیشتر در مرحله طراحی پریفرم( دارد )پاریزون کنترل(  امکان کنترل ضخامت پاریزون 

 های کوچک های دقیق دارویی، آرایشی، نوشیدنیبطری  های بزرگ، مخازن، ظروف صنعتیبطری  کاربرد اصلی 

، معادل پاریزون کنترل، کنترل ضخامت پریفرم در مرحله تزریق است. اما در این مقاله با تمرکز بر  تزریق پلاستیک بادی در روش 

استفاده شده که گاهی در بازار به اشتباه برای هر دو روش   پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی بادی، از عبارت -روش اکستروژن 

 .است  گیری بادیقالب  پاریزون کنترل در  تر آنرود. در واقع صحیحبه کار می 

 اجزای اصلی یک سیستم پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی 

 :یک سیستم کامل شامل موارد زیر است
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 (Adjustable Die) سر قالب متحرک  .1

تواند به سمت بالا/پایین حرکت کند تا شکاف خروجی مذاب کم و  یا دیواره بیرونی قالب می  (Mandrel) هسته مرکزی 

 .زیاد شود 

 سرووموتور هیدرولیک یا الکتریکی  .2

 .مترمیلی  ۰.۰۱برای حرکت دقیق و سریع. رزولوشن حرکت معمولاً 

 (Programmer) کنترلر دیجیتال  .3

گیری طول( اجرا  یا کامپیوتر صنعتی که پروفیل ضخامت را بر اساس طول پاریزون )معمولاً با انکودر اندازه  PLC یک

 .کندمی

 انکودر چرخ یا لیزری  .4

 .گیرد تا هماهنگی حرکت قالب با طول حفظ شودای پاریزون را اندازه میطول لحظه 

 سیستم هیدرولیک یا پنوماتیک کمکی  .5

 .برای تأمین فشار و روغن

 پارامترهای کلیدی برای تنظیم بهینه پاریزون کنترل 

 :، این پارامترها را جدی بگیریدپاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی برای رسیدن به بهترین نتیجه با

 .شوداگر دما خیلی بالا باشد، پاریزون شل و افتادگی دارد. خیلی پایین باشد، ضخامت غیریکنواخت می  :دمای مذاب •

 .گذاردسرعت خروج پاریزون بر طول و افتادگی اثر می  :نرخ اکستروژن  •

 .ترنقطه. هرچه نقاط بیشتر، کنترل دقیق  ۲۰۰ها تا اینقطه، حرفه  ۱۰های ساده سیستم :(Points) تعداد نقاط برنامه  •

 .باشد تا خطوط ناگهانی روی بطری ایجاد نشود  (Smooth) باید نرم :شکل منحنی ضخامت •

 .بعد از بسته شدن قالب، هوا با تأخیر وارد شود تا پاریزون کاملاً جا بیفتد :زمان تأخیر قالب •

 صنایع و محصولات مناسب برای پاریزون کنترل 

 :هابرد. مثال تقریباً هر محصول توخالی پلاستیکی که با روش بادی ساخته شود از این فناوری سود می 

 (کاهش وزن مستقیم = سود بیشتر) های آب معدنی و نوشابهبطری •

 (مقاومت شیمیایی با ضخامت کنترل شده ) های مواد شوینده و سفیدکننده بطری •

 (دقت ابعادی و وزن ثابت) های دارویی بطری •

 کننده خودرو مخازن کوچک روغن و خنک  •

 (های پلاستیکیمثل کتری ) ظروف یکبار مصرف توخالی •

 (بدون کنترل پاریزون تقریباً غیرممکن) های ورزشی با دستهبطری •

 های پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی معایب و محدودیت 

 :هیچ فناوری کاملی وجود ندارد. این سیستم نیز معایبی دارد

 هزینه اولیه بالا  .1

 .دهددرصد افزایش می  ۳۰تا  ۱۵افزودن سرووموتور، کنترلر و شیرآلات دقیق به دستگاه، هزینه را 

 نیاز به اپراتور ماهر  .2

 .ریزی پروفیل ضخامت بدون تجربه، ممکن است نتیجه معکوس )پارگی یا چروک( بدهدبرنامه



 شدن بیش از حد محدودیت در نازک  .3

 .یابدترکد یا نفوذپذیری گازی افزایش می اگر بیش از حد نازک شود، دیواره در اثر فشار هوا می 

 بسیار بالا یا بسیار پایین  MFI سختی در کنترل مواد با .4

 .تر دارندنیاز به کنترل دقیق  (PET مثل) افتادگی زیاد دارند. مواد خیلی سفت  (PP مثل ) مواد خیلی روان

 نکاتی برای انتخاب سیستم پاریزون کنترل مناسب 

 :اگر قصد خرید یا ارتقاء دستگاه خود را دارید، به این نکات توجه کنید

 تعداد نقاط برنامه را بر اساس تنوع محصول انتخاب کنید  .۱

 .نقطه یا بیشتر لازم است  ۱۰۰نوع محصول،  ۵۰نقطه کافی است. برای بیش از  ۲۰نوع بطری مختلف،  ۱۰تا  ۵برای تولید 

 نوع محرک: سروو هیدرولیک بهتر است یا سروو الکتریک؟  .۲

 های زیاد های بزرگ و ضخامت هیدرولیک: قدرت بالا، مناسب برای بطری  •

 .های کوچک و سبک عالی استتر، مصرف انرژی کمتر. برای بطری الکتریک: دقت بالاتر، پاسخ سریع •

 ها قابلیت ذخیره پروفیل  .۳

 .پروژه قابل ذخیره داشته باشد  ۱۰۰اطمینان حاصل کنید کنترلر حداقل  

 (Thickness Scanner) افزار آنالیز ضخامتارتباط با نرم  .۴

اگر یک اسکنر اولتراسونیک آنلاین ضخامت بطری را اندازه بگیرد و به کنترلر فیدبک دهد، سیستم به صورت خودکار بهینه 

 .شودمی

 اشتباهات رایج در استفاده از پاریزون کنترل 

 تنظیم ضخامت خیلی زیاد در انتهای پاریزون  .۱

 .شود کف بطری بیش از حد سنگین و مستعد حباب شودباعث می

 تغییرات ناگهانی ضخامت در طول کوتاه  .۲

 .کندکند که ظاهر محصول را زشت می خطوط »نشانی« روی دیواره بطری ایجاد می 

 غفلت از اثر افتادگی پاریزون  .۳

 .شود. باید این کشش در پروفیل جبران شود متر، پاریزون زیر وزن خود کشیده می سانتی  ۳۰های بلندتر از در بطری 

 استفاده از مواد بازیافتی بدون تنظیم مجدد  .۴

 .کند، باید پروفیل دوباره بهینه شودشود. هر بار که درصد بازیافت تغییر میمی  MFI بازیافت باعث تغییر

 راهنمای خرید و استعلام قیمت پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی 

 :کننده بپرسیدبرای خرید یک سیستم مناسب، موارد زیر را حتماً از تأمین

 ؟ (Retrofit) آیا سیستم قابلیت نصب روی دستگاه فعلی من را دارد •

 دارد یا متنی؟  (Graphical) ریزی بصریافزار برنامه نرم •

 گارانتی قطعات هیدرولیک و سروو چند سال است؟  •

 نمونه ویدئویی از عملکرد روی محصول مشابه من وجود دارد؟  •

 دهید؟آیا آموزش تنظیم پروفیل برای اپراتورهای من ارائه می  •



 .یورو بسته به تعداد نقاط و نوع محرک است ۲۵,۰۰۰تا  ۵,۰۰۰قیمت یک سیستم کنترل پاریزون کامل )بدون دستگاه( معمولاً بین 

 درصدی وزن بطری در یک کارخانه تولید آب معدنی   ۲۲بررسی موردی: کاهش 

کرد.  لیتری تولید می  ۱.۵میلیون بطری  ۲لیتری، سالانه  ۵یک کارخانه تولید آب معدنی در اصفهان با دستگاه بادی اکستروژن مدل 

عمدتاً به دلیل پارگی  )  ٪۸گرم بود و ضایعات حدود  ۴۲، وزن هر بطری پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی قبل از نصب سیستم 

 .در میانه بطری( 

 :ای با سروو هیدرولیکنقطه  ۳۲پس از نصب یک سیستم کنترل محوری 

 ( ٪۲۲.۶گرم )کاهش   ۳۲.۵وزن بطری کاهش یافت به  •

 ٪۲.۵ضایعات کاهش به  •

 ثانیه رسید  ۱۳ثانیه به  ۱۸زمان چرخه از  •

 اتیلن تن پلی  ۱۹جویی سالانه مواد اولیه: حدود صرفه  •

 .ماه اتفاق افتاد ۷در کمتر از  (ROI) بازگشت سرمایه

 آینده فناوری پاریزون کنترل در صنعت پلاستیک بادی 

 :گیری استچند روند جدید در حال شکل 

های یادگیری ماشین به صورت خودکار پروفیل ضخامت را برای کاهش وزن بهینه  الگوریتم :AI کنترل هوشمند با  •

 .کنندمی

 .شودگیری میای پاریزون اندازه به جای انکودر طول، ضخامل لحظه  :حسگرهای ضخامت لیزری درون قالب •

ها و آمار ضخامت به صورت خودکار برای هر محصول ذخیره و  تمام پروفیل  :Industry 4.0 و MES ادغام با •

 .شودردیابی می

 .سال آینده از رقبا جلوتر خواهید بود ۱۰گذاری کنید، تا سرمایه  پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی  اگر امروز روی

 

 .با ماشین سازی مرادی در ارتباط باشید واتساپ  جهت کسب اطلاعات بیشتر درباره دستگاه پلاستیک بادی، در | 

 بندی نهایی جمع

دیگر یک آپشن لوکس نیست؛ در بازار رقابتی امروز، یک نیاز اساسی برای هر تولیدکننده  پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی

 :توانیدبطری و ظروف توخالی است. با این سیستم شما می 

 درصد کاهش دهید  ۳۰تا  ۱۰وزن محصول را  •

 استحکام نقاط حساس را افزایش دهید •

 زمان چرخه را کوتاه کنید •

 ضایعات را به حداقل برسانید •

 تری تولید کنیدمحصولات جدید و پیچیده  •

شود. اگر تا امروز از سیستم کنترل  تنها چالش، هزینه اولیه و نیاز به آموزش اپراتور است که در مدت کمتر از یک سال جبران می 

 .کردید، همین حالا زمان آن رسیده که یک قدم هوشمندانه برداریدپاریزون استفاده نمی

 سوالات متداول درباره پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی 

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


 های بادی قابل نصب است؟ آیا پاریزون کنترل روی همه دستگاه  .۱

صنعتی و صنعتی ساخته شده بعد از  های نیمه های بسیار قدیمی با سر قالب ثابت قابلیت نصب ندارند. اما بیشتر دستگاهخیر. دستگاه

 .را دارند Retrofit قابلیت  ۲۰۰۵سال 

 چه تفاوتی بین پاریزون کنترل و کنترل ضخامت پریفرم وجود دارد؟  .۲

شود(. کنترل ضخامت پریفرم مربوط به  بادی است )پاریزون مستقیم از قالب خارج می -پاریزون کنترل مربوط به روش اکستروژن

 .شودفرم انجام می بادی است که در مرحله تزریق پیش -روش تزریق 

 کاهش وزن بطری با پاریزون کنترل چقدر است؟  .۳

 .درصد معمول است ۲۰تا  ۱۵های ساده آب، درصد. برای بطری  ۳۰تا   ۱۰بسته به طراحی اولیه، بین 

 شود؟آیا کنترل پاریزون باعث تضعیف مقاومت فشاری بطری می  .۴

یابد چون ضخامت در رزوه و کف حفظ یا افزایش  خیر، اگر به درستی تنظیم شود، مقاومت در محور عمودی حتی افزایش می 

 .یابدمی

 چه موادی با پاریزون کنترل سازگاری دارند؟  .۵

HDPE ،PP ،PVC ،PET ( در روش اکستروژن محدود) ،PS.  مواد خیلی شکننده مثل PLA مشکل دارند. 

 توان همزمان از کنترل محوری و شعاعی استفاده کرد؟ آیا می  .۶

 .شوندکه بیشتر برای مخازن خودرو و ظروف بسیار پیچیده استفاده می  ۳D Parison Controlهای پیشرفته بله، در سیستم

 هزینه سالانه نگهداری این سیستم چقدر است؟  .۷

 .ای سرووموتوربسیار کم؛ فقط تعویض روغن هیدرولیک و سرویس دوره 

 :توصیه نهایی 

نه فقط یک ابزار، بلکه یک استراتژی   پاریزون کنترل تزریق پلاستیک بادی  دانید کهاید، اکنون دقیقاً می اگر مقاله را کامل خوانده 

کنندگان معتبر تماس بگیرید و یک تست عملی روی  بندی پلاستیکی است. از همین امروز با تأمینبرای بقا در بازار رقابتی بسته 

 .دستگاه خود انجام دهید


