
در . را مشخص کنید ابعاد، ضخامت ورق و نوع قطعه، لطفا ۰۲٪ترین پیشنهادات و محاسبه کاهش هزینه تا برای ارائه دقیق

 .سازی آن بررسی شده استو راهکارهای بهینه MFDخطای رایج  ۵کاری پیچیده با ادامه، یک نمونه قطعه خم

 MFDقطعه نمونه و شناسایی خطاهای . ۱

𝑡با ضخامت ( tS73)کربن نگهدارنده از جنس فولاد کمقطعه پایه :شدهمشخصات قطعه فرض = 𝑚𝑚2. 

 [خم با شعاع صفر[       ]سوراخ نزدیک خم] 

       (O/                 ) 

   |----+-----------------/--------| 

 [خم معکوس با فاصله کوتاه] -|                               |  >   

        |(O|                       ) 

   |--+---+------------------------| 

      \ 

 [t <  Sزبانه باریک ]     

 

 :و دلایل افزایش هزینه MFDموارد ناقض استانداردهای 

𝑅)شعاع خم داخل نزدیک به صفر  .1
𝑛𝑖
< 𝑡:) خوردگی در خط خم و استهلاک سریع ابزار باعث تمرکز تنش، ترک

 .شودمی( Psrrr  sser)برک پرس

𝑆)فاصله کم سوراخ تا خط خم  .2 < 𝑡3 + 𝑅:) گردد و کاری دفرم میای بودن سوراخ در اثر کشش فلز هنگام خمدایره

 .کندایجاد می( کاری بعد از خمبرقو یا مته)نیاز به عملیات ثانویه 

دوم را نداشته و نیاز به ماتریس و  کاریامکان خم V-eirابزار استاندارد  :های معکوس با فاصله بسیار کوتاهخم .7

 .کاری داردهای سفارشی یا چند مرحله دوبارهسنبه

𝑤)کمتر از ضخامت ورق ( sbaT)ها عرض زبانه .  < 𝑡2:) کاری دچار پیچش و زبانه در اثر فشار پانچ یا خم

 .شودشکست می

قیمت و نرخ ضایعات یکسچرهای گراننیاز به ف (:روی خطوط خم 𝑚𝑚00.0±مثلاً )های ابعادی بسیار تنگ تلرانس .5

 .بالا

 (MFD ahb MFT)تغییرات پیشنهادی جهت کاهش هزینه و بهبود ساخت . ۲

ناقض )طراحی اولیه  پارامتر/ مشخصه 

MFD) 

 دلیل و تاثیر بر ساخت (پیشنهادی) MFDاصلاح 

𝑅)شعاع خم 
𝑛𝑖

) 0.𝑚𝑚2 (تیز) 2.𝑚𝑚0 (𝑅 = 𝑡)  جلوگیری از ترک و

استفاده از ابزار امکان 

 استاندارد

 $𝑚𝑚0 $\0r 3.g\SrmS{ eet.3 فاصله سوراخ تا خم

(𝑡3 + 𝑅) 

حذف دفرمیشن سوراخ 

کاری و عدم نیاز به مته

 ثانویه



فاصله بین دو خم 

 معکوس
8.𝑚𝑚0 $\0r 15.g\SrmS{ eet$  امکان استفاده از ابزار

استاندارد بدون تداخل 

 فک پرس

شیار آزادسازی خم 

(fFilFR) 

و عمق  𝑚𝑚2شیار به عرض  ندارد

𝑚𝑚3 

جلوگیری از پارگی 

ها در محل تقاطع گوشه

 هاخم

کاهش شدید ضایعات و  𝑚𝑚1 ±0.𝑚𝑚0.0± کاریتلرانس خم

 ۰۰۲٪حذف بازرسی 

 (۲۰۲حداقل )تخمین کاهش هزینه . ۳

 :شودای به شرح زیر محقق میجویی هزینهبا اعمال اصلاحات بالا، صرفه

 .کاهش هزینه اولیه تجهیزات ۵۲٪تا  ٪۰۲ (:anTloo sooil M)حذف ابزارآلات سفارشی  ●

 (.emiTr lier)کاهش زمان چرخه تولید  ۲٪٪تا  ۲٪ (:برقوکاری بعد خم/کاریماشین)حذف عملیات ثانویه  ●

 .هابهبود بازدهی به دلیل حذف شکاف و دفرمگی سوراخ ۵۲ (:etab  fblF)کاهش نرخ ضایعات  ●

 ۳۰۲تا  ۲۵۲ :تخمینی کاهش هزینه تولید مجموع ●

 


