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 هايراهکار ن و ارائهیوتیله گیبه وس PVC قابهاي برش فرایندتحلیل 

 برش بویطرف کردن عبر
 

 *،2مهران مرادي     1سعید شیري پایین دروازه
 

 moradi@cc.iut.ac.ir :نویسنده مسئول *

 
 چکیده

گان کنندرد توجه بسیاري از تولیداست که مو گونه مواددر برش این متداول اه گیوتین یکی از روشهايوسیله  دستگبه    PVCقاببرش  فرایند
سرعت  مانند یاصلهاي ثیر پارامترر این مقاله ابتدا تأد .قرار گرفته است  PVCکنندگان لوازم تزئینی از جنس قطعات خودرو و همچنین تولید

 یبررسمشخص روي یک نمونه  برآزمایش ی سطح مقطع برش خورده به وسیله پارامتر صافبر  گیرهقطع ينیروي فشار وروانکار  ، نوعبرش
 به دستبررسی نتایج . استقرار گرفته  یبررس پارامترها مورد نیا ثیرتأ سازيشبیهانجام  و  ABAQUSافزار  نرم سپس با استفاده از .استشده 

انجام  يها آزمایشان با توجه به یدر پا .ددهیمنشان  برش يروسطح و نی یبر صافرا پارامترها ن ایشدید ثیر تأافزار نرم و ها آزمایشآمده از 
 .                  استها ارائه شده وب دستگاهچند راه حل براي بهبود عی ،شده

 
.محدود اجزا يه سازی، شبPVCسطح، قاب  یبرش، صاف آزمایشهاي :کلیدي هاي واژه

                                                
 .دآبا دانشجوي کارشناسی ارشد،گروه مهندسی مکانیک، دانشگاه آزاد اسلامی واحد نجف -1
 .استادیار دانشکده مهندسی مکانیک، دانشگاه صنعتی اصفهان -2
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 مقدمه -1
نرم است که رماگیک ماده ) PVC(لراید پلی وینل ک 

با متوسط وزن مولکولی بالا بوده و  یهایداراي ماکرومولکول
در دماي اتاق کمی خاصیت این ماده  .در نتیجه جامد است

اي به ماده ،ماي اندکی بالاتر از ذوبدر د دارد و یارتجاع
پذیر ی شود که چنین تغییر حالتی برگشتخمیري تبدیل م

وجود دارد که  PVCمواد افزودنی زیادي در  لاًمعمو .است
شیمیایی است که با  ةیک مادکه کننده  نرم -1 :ند ازا تعبار

PVC  و ) فتالیتاکتیلمثل دي(تا حدي سازگاري دارد
یک که  کنندهروان -2. شودموجب کاهش گرانروي می

 آمده وبه سطح  در فرایند ذوبکه  است ترکیب شیمیایی
ك بین اصطکااز  دهد و میپلیمر تشکیل و ن فیلمی بین ماشی

ماده که  نندهکپر -3 .کندمواد و سطح فلز جلوگیري می
  محصول به کاهش هزینه براي اغلب  ومدي است شیمیایی جا

PVC چنین ه ها کنندهپایدارک -5پیگمنت  -4. شوداضافه می
شیمیایی  ه موادي ممکن است به صورت ترکیبی از چند ماد

  ماده نوري ویري از اکسیداسیون حرارتی اي جلوگبر وباشند 
PVC  کهسایر مواد افزودنی   -6 .دنگیر میمورد استفاده قرار 

بعضی از خواص مورد نیاز محصول به آن اضافه بر حسب 
، ممکن است ي مذابفرایندهمچنین ضمن عملیات . شود می

 شعله کاهنده کننده،نجاسف ،فرایندکمک مواد افزودنی از قبیل 
با  PVC  ماده . ]3-1[ افزوده شوند PVC بهو یا سایر مواد 

از دستگاه تزریق به صورت استفاده جه به مواد افزودنی با تو
 ن مقاله رایاز ا آمده به دستنتایج  .شودتبدیل می قاب
اما گرفت  کار بهتولید شده  PVCهاي قابتوان براي اکثر  می

که براي ساخت  هایی استقابروي  شدهانجام  هاي شیآزما
 .رودمی به کارمیز و نماهاي داخلی منازل  کنسول،قاب عکس، 

وجود  PVCمخصوص برش  اره غهیران تیامروزه در ا
استفاده  PVC قاببرش  يبرا صرفاً ندارد که بتوان از آن

 ارهغهیاز ت يدیتول يهااز کارگاه یدر بعض لذا .کرد
 ه استفاد PVC قاببرش  يبرا MDF مخصوص برش

برش دستگاه  دو نمونهتوان به یها را مارهغه ین تیا. کنند یم
ه دستگاه ار -1: متصل نمود ند موجوددر ایران  زیر که

 .]5[و  ]3[ بریه فارسدستگاه ار -2تا یماک
ب یع. هستند یبیا و معایمزا يدارا ارههر دو دستگاه 

مقطع در  ها به وجود آوردن سطح ناصافن دستگاهیا یاصل

در منطقه برش  یسطح یشدگذوب از یناش برش فرایند یط
 .]6-5[ است

 يهادر دستگاه یسطح یشدگب ذوبیع آنکه به دلیل
 يامروزه برا، خوردیبه چشم نم ،)1(مانند شکل  ،نیوتیگ

ن یا اام .شود استفاده می نیوتیدستگاه گ از  PVC قاببرش 
 قاببرش  بعد ازمعمولاً و ستند یب نیها هم بدون ع دستگاه

PVC  سطح مقطع برش خورده که شودیمشاهده من یوتیبا گ
قابل استفاده اغلب هاي تولید مناسب نبوده و فرایندبراي ادامه 

 یو بررساین عیب به تحلیل اي برطرف کردن بر .]6[ نیست
 يسازهیو شب یتجرب هاي شیبا آزمابرش توسط گیوتین  فرایند

نوع پارامتر سرعت برش، ر یثو تأاست پرداخته شده  يافزارنرم
مورد بررسی قرار گرفته  یرگقطعه ينیروي فشارروانکار و 

در  توان می آمده به دستکمک گرفتن از نتایج  با .است
 .جهت بهبود کیفیت سطح گام برداشت

 

   

       
توسط  قاببرش  یو چگونگ) شکل بالا(ن یوتیدستگاه گ )1(شکل

 .)شکل پایین(تیغه
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 یتجرب ايه شیآزما -2
به طول  PVCتجربی ازقابهاي  هاي براي انجام آزمایش 

 .استفاده شد) 2(میلیمتر وبا ابعاد نشان داده شده در شکل  260
 

 
 .ابعاد مقطع قاب) 2(شکل

 
تر در بالاي یک کرنوم ،سرعت برش يریگاندازهبراي 

ا آغاز حرکت به طور ب این کرنومتر .گیوتین قرار داده شد
یین دیگري که در پاو سپس کرنومتر  شدهخودکار فعال 

برش شروع به  فرایندبا پایان یافتن دستگاه گیوتین تعبیه شده 
دو کرنومتر بعد از متوقف کردن همزمان این . دنکمی کار

با  .دهد میها زمان حرکت گوتین را نشان اختلاف عدد آن
توان سرعت می هاي گیوتینفاصله  حرکت تیغه يگیراندازه
 يها رو در سرعتین يریگاندازهبراي  .]6[آورد به دست را برش

نیروسنج که به دستگاه گیوتین  کی به وسیله ابتدا  ،متفاوت
 براي سپس .آورده شد به دستوصل شده نیروي برش 

ها به آن متصل هستند را کلگی گیوتین که تیغه ،شترینان بیاطم
وصل  ،است يریگزات اندازهیتجهداراي رسی که پبه دستگاه 

نیرو  مقدار و شدهاعمال  یشرایط آزمایش قبل سپس. کنیم می
 بنابراین آمده به دستدو نیروي  نیانگیم. آیدمی به دست

 . استدر سرعت مورد نظر نیروي برشی 
 خورده،برش يهانمونه آوردن صافی سطح به دستبراي 

هاي آزمایش براي نمونه .شدسنج استفاده از شابلون زبري
 )1( جدولسطح مطابق  یبرش و صاف يیر نیرومقاد ،شده

سنج برحسب اینکه شابلون زبري به دلیل .آیدمی دست به
آوردن معادل صافی  به دستاي براستاندارد روسیه است، 

توان از می ISOاستاندارد در  Rz یاRa  سطح بر حسب پارامتر
 10گر متوسط فاصلۀ بیان Rzپارامتر  .استفاده کرد )2(جدول 

 پارامتر ازیک خط مبنا وسطح مدگی متوالی تگی و برافرورف

Ra ها در یک بر واحد طول فرورفتگیمساحت  میزان معرف
                              .طول مشخص است

 
 .برش و سرعت برش يبر حسب نیرو مقادیر صافی سطح) 1(جدول

صافی سطح برحسب 
 استاندارد روسیه

نیروي برش در 
 )N(یشات تجربیآزما

سرعت 

 (m/s)برش

 900 18/0 

 1100 274/0 

 1250 667/0 

 1300 02/1 
 1350 55/1 

 
 .ISOارد داستان يپارامترهاصافی سطح بر حسب معادل ) 2(جدول    

Rz Ra  علائم صافی سطح
 استاندارد روسیه

80 20  

40 10  
20 5  
10 5/2  

3/6 25/1  
 

 سطح یر نوع روانکار بر صافیتاث یبررس -3
. استاصطکاك کاهش منظور  بهروانکار ز استفاده ا 

 رییتغعلاوه بر DOPمانند   PVCبه بعضی از مواد افزودنی 
در  .]3[ کنندعمل میزینبه صورت روانکار  PVCخواص 

اتی از سطح ذر ،برش فراینددر طی توان دید که  می) 3(شکل 
 .چسبدهاي گیوتین میبه تیغه PVC مقطع برش خورده 

 

 
 .نیوتیگ يهاچسبیده شده به تیغهPVC ذرات ) 3(شکل
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همین ذرات جدا شده باعث از بین رفتن صافی سطح و 
روانکار  استفاده ازبا  لذا. وندشمیمطلوب برش ناکیفیت 

 .دست پیدا کرد سطح مطلوبتريتوان به خارجی می
ان آنها یاز مد که وشیمهاي متعددي استفاده در عمل از روانکار

ر که اثر مطلوب و یز ياز روانکارها یتجرب هاي شیجهت آزما
آب  - DOP  3 -2 ،روغن -1. ند استفاده شدداشت یخوب

  .روغن هیدرولیک  -4 صابون غلیظ 
توسط دستگاه  ییهافوق نمونه يهابا استفاده از روانکار

رو یسنج مقدار نرویبا دستگاه ن و ده شدین بریوتیگ
ج ینتا که سطح انجام شد یو سنجش صاف شده يریگ اندازه

 .است نشان داده شده )3(جدول در 
 

 .خوردههاي برشاثر روانکار بر صافی سطح نمونه) 3(جدول 

علائم صافی سطح 
 روسیه

 نیروي برش
 شیدرآزما

 )N(یتجرب
 روانکار

 1000 روغن هیدرولیک 

 1150 DOP 
 1400 آب صابون غلیظ 

 1500 روغن 
 

 گیرقطعه ينیروي فشارر یثأت یبررس -4
در  يفشار ياعمال نیرو براي یاز آنجا که مکانیزم 

از  گیرقطعهایجاد براي  است گیوتین تعبیه نشده يدستگاهها
مورد نظر در  قابدار  استفاده شد که یک صفحه فلزي قوس

 ، شودبراي بریدن آماده می قابهنگامی که  .ردگیآن قرار می
گرفته و از پایین به آن   ارقر قاباز بالا روي  گیرقطعه
با  گیرقطعه ينیروي فشارمقدار  .شودآویزان می ییها وزنه

. شودیم يریگبرش اندازه يروین و نییها تعتوجه به وزنه
سنج مورد سنجش قرار يسطح توسط شابلون زبر یصافسپس 

 راها آمده از  نمونه به دستج ینتا  )4(جدول رد که یگیم
 .دهدیمنشان 

 

 .صافی سطح بر گیرهقطع ينیروي فشاراثر ) 4(جدول
علائم صافی 
 سطح روسیه

در  نیروي برش
 )N(یشات تجربیآزما

در  قطعه گیر يفشارنیروي 
 )N(  یشات تجربیآزما

 1500 36 
 1250 82 
٥ 1150 92 
 1050 102 

 
 محدود ءسازي اجزامدل -5

اجـزا   همه ،زمان حل اهشک براي ABAQUSافزار در نرم
و قطعه قاب  م شدهیترس shellصورت ه باز قطعه قاب ر یغه ب

. شـود  مـی  رسـم  Solidو از نوع  , D  Deformableبصورت
 ب پواسون،یضر انگ،ی مدول شامل PVC مکانیکی خواص
ــنش  ــلیمت ــاکز  و تس ــرنش م ــاز طر ممیک ــش  ق ی ــت کش تس

افزار داده به نرم و اند مدهآ به دست سنجیسختی  و استاندارد
صریح بوده و شرایط مـرزي بـا    یکینامید لینوع تحل .اند شده

و  هـا ریگقطعـه  و سیمـاتر  يتمام درجات آزاددرگیر نمودن 
 . شودهمچنین حرکت تیغه به سمت پایین اعمال می

 
المـان   يسازهیدر شبر سرعت برش یثتأ یبررس -6

 محدود
رو به دو روش ین يریگاندازه یتجرب هاي شیدر آزماچون 

 نیاز ا .ندخورداربر یرو از دقت کافیر نیمقاد ،صورت گرفت
 يروین ،یتجرب هاي شیآزمابا  يسازهیج شبینتا سهیمقا يرو مبنا

و  اول در مرحله ک سرعت برش یبا انتخاب  .شدبرش انتخاب 
و  یرو به روش سعیر نیافزار و استخراج مقاددر نرمآن ر ییتغ

زات یبا توجه به تجه .دآییم به دست) 5(جدول  جینتا ،خطا
خوردار بر یبالا از دقت خوب يهاسرعت يریگاندازهموجود، 

دیده بالا  يهالاف در سرعتاختین درصد شترینرو بیاز ا ،نبودند
 .شودیم
 

 .يسازهیشبدر  برش يرویو ن سرعت برش ریمقاد) 5(جدول 
درصد 

اختلاف 
 يروین

 برش

درصد 
اختلاف 
سرعت 

 برش

نیروي 
برش در 

شات یآزما
 )N(یتجرب

نیروي 
برش در 

ه یشب
 )N(يساز

سرعت 
 برش

975/0 77/27 900 615/908 23/0 
739/0 17/48 1100 13/1108 406/0 
109/1 04/116 1250 87/1263 441/1 
095/0 53/58 1300 24/1301 617/1 
387/3 19/26 1350 73/1395 956/1 
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  يسازدر شبیه ر ضریب اصطکاكیثتأ یبررس -7
سازي کامپیوتري برش در شبیه فرایندیافتن  با پایان

اصطکاك ضریب شود که اگر مشاهده می) 4(مطابق شکل 
 .چسبندها میبه تیغهقطعۀ برش  وادماز  یاتذر ،باشد زیاد

 

 
 

و ذرات چسبیده به  افزارله نرمیبوس برش در تحلیل فرایندپایان ) 4(شکل
 .)در داخل مربع آبی رنگ مشخص شده(تیغه 

 

ج ینتا سهیمقا يمبنا ،ح داده شدیتوض که قبلاًگونه همان
با انتخاب  .استبرش  يروین ،یتجرب هاي شیو آزما يسازهیشب

مقادیر افزار  ر آن در نرمییو تغ اول در مرحلهاصطکاك  بیضر
 )6( شود که در جدول نیرو به روش سعی و خطا استخراج می

 .آمده است
 

  .يسازهیدر شببرش  يمقدار نیروبراصطکاك اثر ) 6(جدول 

درصد 
اختلاف 

 يروین
 برش

در  روانکار
آزمایشات 

 یتجرب

نیروي 
برش در 

شات یآزما
 )N(یتجرب

نیروي 
در  برش
ه یشب

 )N(يساز

ضریب 
 اصطکاك

354/0 
روغن 

 هیدرولیک
1000 54/1003 07/0 

11/2 DOP 1150 25/1174 32/0 

53/1 
آب صابون 

 غلیظ
1400 44/1421 46/0 

 53/0 57/1537 1500 روغن 504/2
 
 

ــ -8 ــأ یبررس ــرو ریثت ــه يفشــار ينی ــر قطع در گی
 يساز هیشب

و با  شدخاب انت گیرقطعه يرو برایننیز،  این مرحلهدر 
) 7( ج جدولینتاطا، خو یسعبه روش افزار ر آن در نرمییتغ

  .دآم به دست
 

 .بر روي صافی سطح در حالت تئوري گیرقطعه اثر) 7(جدول 

درصد 
اختلاف 

 يروین
 برش

درصد 
اختلاف 
نیروي 

 يفشار
 گیرقطعه

نیروي 
برش در 

شات یآزما
 )N(یتجرب

نیروي 
برش در 

 يه سازیشب
)N( 

نیروي 
  گیرورق

)N( 

172/1 11/12 1500 58/1517 36/40 
0712/0 87/46 1250 11/1249 44/120 
726/0 64/117 1150 46/1141 23/200 
901/0 16/157 1050 53/1040 31/262 

 
ش و یدر حالت آزما گیرقطعه ينیروي فشارن یب که یاختلاف

 :استزیر دو دلیل عمده وجود دارد به  يسازهیشب
و  یحفره به صورت تصادف ،شیآزما موردر مواد د  -1

جاد ترك یها مرکز ان حفرهیپراکنده وجود دارد که ا
نمونه به  ،يوتریپمکا يسازهیدر شبکه  یدر حال هستند

 .در نظر گرفته شده استصورت کاملاً همگن 
نواخت کیها به صورت غهیحرکت ت ،يسازهیدر شب -2

حرکت  یتجربش یکه در آزما یوسته است در حالیپو
 يمقدارهنگام برش ست و یکنواخت نیها کاملاً غهیت

 . شودیضربه به قاب وارد م

 
  يسازو شبیه یتجرب هاي شیآزمانتایج  یبررس -9

سازي بیهتجربی وش هاي مهمترین نتایج حاصل از آزمایش
 :ند ازا عبارت

 اندازهشود که هر می دیده) 2(و ) 1(ول اجد با توجه به  -1
صافی سطح بهتر شده یا به  ،سرعت برش افزایش یابد

 البته. یابدیکاهش م سطح یصاف يمقادیر پارامترهاعبارتی 
حداکثر سرعت با محدودیت عملی رو به روست در عمل 
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زیرا مواد مورد استفاده ترد و شکننده است و افزایش بیش 
 .شود از حد سرعت موجب خرد شدن قاب می

کاك کم اصط اندازههر شودکه یممشاهده  )3(از جدول   -2
صافی سطح بهتري  و شودیم کمترزیننیروي برش  شود

نفوذ ، در حالتی که روانکار وجود ندارد زیرا شود می ایجاد
قسمتهاي   ،ش نفوذیبا افزا .تر استمشکلاده تیغه در م

مانع حرکت راحت و  ،ایجاد چسبندگیبا  بریده شده
اینکه براي دلیل به همین  .شوند ماده میتر تیغه به عمق  روان

که با  برش انجام شود احتیاج به نیروي زیادتري است
غه یاز سطح مقطع که به ت ییهاقسمترو، یش نیافزا

  .دشو یمطلوب مت سطح نایفیو ک شدهجدا ، اند دهیچسب
نیروي شود که با افزایش دیده می )4( با توجه به جدول  -3

صافی سطح بهتر شده و نیروي برش  ،گیرقطعه يفشار
 :از اند عبارتآن ترین دلایل عمدهکه  بداییمکاهش 

  شود قاب به زیاد می گیرقطعه ينیروي فشاروقتی
برش  گیرد و میصورت ثابت در جاي خودش قرار 

 .شود میتر و بهتر انجام یکنواخت
  قابهاي PVCها محل که این حفره اندسرشار از حفره

 ينیروي فشارمناسبی براي رشد ترك بوده وهنگامی که 
 هاي اطراف منطقه برشحفرهشود، درزیاد می گیرهقطع

ها براي رشد این ترك .شوداي ایجاد میهاي اولیهترك
حال هنگامی که  .خود به نیروي کمتري احتیاج دارند

ها با این ترك ،شودشروع می نفوذ تیغه درون قاب
 . کننداستاي حرکت تیغه رشد میسرعت بیشتري در ر

زیرا  روست نیز با محدودیت روبه گیرورق يافزایش نیرو
 هاقابهمگن و یکنواخت نیست و درون  جنسها قابدراین نوع 

نیروي بنابراین اگر  .هاي تصادفی زیادي وجود داردحفره
ها خیلی زیاد شود رشد ترك ازقسمت حفره گیرقطعه يفشار

 قابشروع شده و در نهایت باعث متلاشی و شکسته شدن 
توان افزایش را تا حدي می گیرقطعه يارنیروي فشلذا  .شود می

 .نشود قابداد که باعث صدمه زدن به 
) 6(، )5(داول ج طبق يسازآمده از شبیه به دستنتایج 

نیروي برش  با افزایش سرعت برش،ید آن است که مؤ )7(و 
نیروي یابد و با کم شدن ضریب اصطکاك، یمنیز افزایش 

 گیرقطعه يفشار نیروي اندازههر  .یابد کاهش میبرش 
  .ابدییمکاهش نیز نیروي برش  افزایش پیدا کند

راهکار جهـت بـر طـرف کـردن عیـوب      ارائه  -10
          هاي گیوتین برشدستگاه

وجود  ي گیوتین برشکه در دستگاهها یاز عیوب ییک 
گیرد و دارد این است که عمل برش با فشار پا صورت می

دال، عمل برش را انجام کارگر با اعمال نیرو بر روي یک پ
اگر پاي کارگر در ابتداي این پدال قرار گیرد، تعادل . دهدمی

ها روي آن بسته که تیغه يو به سیلندر خورد میبرش به هم 
اند نیروي بیشتر و به سیلندر دیگر نیروي کمتري وارد شده
نیروي وارد شده متعادل نیست و  ،به عبارت دیگر. شودمی

فشار در وسط پدال وارد شود نیرو متعادل فقط در صورتی که 
ها بر روي توان با قرار دادن تیغه این عیب را می. خواهد بود

یک سیلندر و یا قرار دادن تیغه بر روي قسمتی که به صورت 
کند و در یک شیار عمودي مکانیزم دمچلچله عمل می
در این حالت اگر . طرف کرد، برحرکت رفت و برگشتی کند

ی براي حرکت نامتقارن ها فضایادل وارد شود، تیغهمتعفشار نا
 .ونامتعادل ندارند

، زاویه براده در نظر گرفته شده عیب دیگر این دستگاه 
کم .هاي برش است که این مقدار خیلی کم استتیغه يبرا

شود در حالی خرد شدن براده میباعث دیرتر ه ین زاویابودن 
در معرض برش مادة  يابخشه براده زیاد باشد، که اگر زاویۀ

PVC ، شوند و به همین  ند و خرد میشکمیتر و زودتر راحت
تر ها راحتشود و تیغه ها گرفته نمیعلت، جلوي حرکت تیغه

 .کنندنفوذ می
دیگر این دستگاهها این است که مکانی براي عیب  

از جدا شدن ها بعد و براده نشدهتعبیه براي آنها خروج براده 
کار خود باعث به  کنند که اینین حرکت میبه طرف پای

 :شودین عیوب زیر موجود آمد
دور سیلندر تجمع کرده و با پس از تشکیل، ها  براده -1

این امر پس از مدتی  .دنشو میحرکت بعدي وارد سیلندر 
با توان  این عیب را می .شود باعث گیرکردن سیلندر می

 .طرف کردها برگذاشتن یک فیلتر بالاي سیلندر
حرکت برش، به پدال اجازه بعد از چند  هاتجمع براده -2

که برش شود باعث میدهد و ین را نمیکامل به سمت پای
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توان با گذاشتن این عیب را می. ناقص انجام شود
ها به اي مورب در زیر تیغه و هدایت کردن براده صفحه

 .     طرف کردبرسمت عقب دستگاه، 
 گیري نتیجهبحث و  -11

، يسازو همچنین شبیههاي انجام شده  به آزمایش هتوجبا  
 : گرددینتایج زیر حاصل م

صافی سطح  ،افزایش پیدا کند سرعت برش هر اندازه -1
راي افزایش این توان بشود که میتري حاصل میمطلوب

هاي مختلفی از قبیل نصب پمپ سرعت از روش
ین دادن این پای به منظور ،وماتیکهیدرولیک یا پمپ پن

سرعت از اما باید توجه داشت که  .تفاده کرداس ،هاهتیغ
 حالت ضربه زیرا در این زیادتر شود  نباید میزان مشخصی

انجام خرد شدن باعث رشد ترك در جهات مختلف و سر
 .شود می قاب

کیفیت  ،کمتر شود قاببین تیغه و اصطکاك  اندازههر   -2
 وسطح برش مطلوبتري  شود می ح برش خورده بهترسط
از توان میحصول به این مطلوب،  يبرا .آیدمی ستبه د

که در بدین صورت  .روانکارهاي مناسب استفاده کرد
ر شروع به روانکا ها به سمت پایین زمان حرکت تیغه
پایان حرکت  ینزدیکها به وقتی تیغهحرکت کرده و 

از آنجا که . حرکت روانکار قطع شود ،رسندمی خود
و بعد از عمل  شود می قابباعث کثیف شدن  روانکار

این کار بسیار  شوند،ها تمیز و خشک قابباید  ،برش
توان اثر روانکار را با افزودن مادة یم .گیر است وقت

در هنگام ساخت قاب  ،روانکار مناسب در مادة مذاب
PVC، لحاظ کرد. 

 ،ایش پیدا کندافز گیرقطعه ينیروي فشار اندازههر   -3
این عمل  .کندپیدا می افزایش کیفیت سطح برش خورده 

فلزي  دو صفحههمراه با  یافزودن مکانیزمتوان با را می
در این حالت نیروي  .به دستگاه گیوتین انجام داد

از  هاگیر قطعه .شود گیر از نیروي برش تیغه گرفته می قطعه
سمتی قبه همان  وها تیغه ازجلوتر  یید در جایبا نظر فاصله

 ،در این صورت. اتصال داده شوند ،اندها بسته شدهتیغهکه 
 قابها با گیر قطعه اول ،شودوقتی حرکت شروع می

ها وارد ، تیغهقابکردن  ثابتتماس پیدا کرده و پس از 
 .شوندبرش میمرحله 
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