
ÜRETİM HATALARI

Malzeme özell�kler�, kalıp tasarımı, mak�ne proses 

parametreler� ve operatörlerden kaynaklanan 

sebeplerden dolayı b�r takım üret�m hataları ortaya 

çıkmaktadır. 

Bu hataların en öneml�ler�: çapak, eks�k baskı, yanık �z�, 

akış �z�, b�rleşme �z�, hava kabarcığı, sararma, parçanın 

kalıpta kalması, çarpılma, ürün üzer�nde gümüş� �zler ve 

jett�ng olarak sıralanab�l�r.

Üret�m Hataları 2
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Eks�k Baskı (Short Shot) 3

HATANIN NEDENLERİ:

�Er�y�k malzemen�n yeters�z olması.

�Yeters�z enjeks�yon hızı.

�Kalıp tam dolmadan malzemen�n donması.

�Parçanın b�r kısmının kalıpta kalması.

�Nozülün tıkanması.

�Ocağın ger� kaçırması.

�Düşük kalıp sıcaklığı.

�Düşük mak�ne kapas�tes�.

�Düşük ütüleme basıncı.

Eks�k Baskı (Short Shot) 4



ÇÖZÜM YOLLARI:

�Parçanın b�r kısmı kalıpta kaldıysa o bölgen�n tem�zlenmes�.

�Nozül tıkalıysa tıkanıklığın g�der�lmes�.

�Gramajın arttırılması.

�Enjeks�yon hızının arttırılması.

�Er�y�k sıcaklığının arttırılması.

�Kalıp sıcaklığının arttırılması.

�Yolluk çapının arttırılması.

�Parça d�zaynının değ�şt�r�lmes�.

�Kalıp d�zaynının değ�şt�r�lmes�.

�Enjeks�yondan ütülemeye geç�ş zamanının değ�şt�r�lmes�.

Eks�k Baskı (Short Shot) 5

Çapaklı Ürün 6



HATANIN NEDENLERİ:

�Kalıp aşınması.

�Enjeks�yon hızının fazla olması.

�Enjeks�yon basıncının fazla olması.

�Ütüleme basıncının fazla olması.

�Er�y�k sıcaklığının yüksek olması.

�Gramajın fazla olması.

�Düşük kalıp k�tleme basıncı.

Çapaklı Ürün 7

ÇÖZÜM YOLLARI:

�Enjeks�yon hızını düşürmek.

�Ütüleme basıncını düşürmek.

�Er�y�k sıcaklığını düşürmek.

�Kalıp sıcaklığını arttırmak.

�Kalıp kapama basıncını arttırmak.

�Kalıptan kaynaklanan hatalar �ç�n kalıbı rev�zyona 

sokmak.

Çapaklı Ürün 8



Çöküntü (S�nk Marks) 9

HATANIN NEDENLERİ: Çöküntü, parçanın malzeme 

yoğunlaşması olan bölgeler�nde kend�s�n� daha fazla 

çekmes�nden dolayı oluşur. Bu durum parça tasarımıyla 

alakalıdır. D�ğer nedenler şu şek�lded�r:

�Düşük ütüleme basıncı

�Düşük ütüleme süres�

�Yüksek er�y�k sıcaklığı

�Düşük gramaj

�Küçük yolluk ve kapı kes�t�

�Yüksek enjeks�yon hızı

Çöküntü (S�nk Marks) 10



ÇÖZÜM YOLLARI:

�Ütüleme basıncını arttırmak

�Ütüleme süres�n� arttırmak

�Er�y�k sıcaklığını düşürmek

�Gramajı arttırmak

�Yolluk ve kapı kes�tler�n� büyütmek

�Enjeks�yondan ütülemeye geç�ş süres�n� değ�şt�rmek

�Parça ve kalıp d�zaynını değ�şt�rmek

Çöküntü (S�nk Marks) 11

SAÜ, MAKİNE MÜHENDİSLİĞİ BÖLÜMÜ, KALIPÇILIK TEKNİĞİ DERS NOTU

Akış İz� 12



HATANIN NEDENLERİ: Plast�k malzeme b�r kalıba enjekte 

ed�ld�ğ�nde, her akışkanda olduğu g�b� kalın ve gen�ş 

bölgelere daha hızlı yayılır. Buralar dolduktan sonra daha dar 

ve �nce kes�tlere nüfuz eder. Malzemen�n yol alışı esnasında 

del�k oluşturan b�r p�m, oyuk vs. parçaya rastladığında 

türbülans oluşur ve akış bölünür. Bazen oluşan türbülansın 

�z� akış yolunun sonuna kadar taşınab�l�r ve donduğu 

yüzeyde dalgalı b�r görüntü ver�r. 

Akış �z� den�len bu kusurun proses ayarlarıyla g�der�lmes� b�r 

hayl� zordur. Bu hatanın en öneml� nedenler� arasında 

pol�merdek� nem ve homojen karışım olmaması sayılab�l�r.

Akış İz� 13

SAÜ, MAKİNE MÜHENDİSLİĞİ BÖLÜMÜ, KALIPÇILIK TEKNİĞİ DERS NOTU

ÇÖZÜM YOLLARI:

�Pol�mer� kurutma fırınlarında 90 oC’de 2 saat kurutmak

�Homojen karışım sağlamak

�Türbülansı önlemek �ç�n enjeks�yon hızı düşürülmel�d�r

�Boya veya ser�grafiyle hatalar kapatılab�l�r

Akış İz� 14



Yanık İz� 15

HATANIN NEDENLERİ: Yanık �z�, parçanın b�r bölges�n�n 

s�yahlaşması ya da sararması olarak tar�f ed�l�r. Bunun en 

öneml� neden� enjeks�yon esnasında havanın kalıbı terk 

edemey�p b�r köşeye sıkışması ve o bölgen�n yanmasıdır. 

Yanık �zler�n�n başlıca nedenler�: 

�Kalıbın hava atma durumu yeters�z

�Pol�mer�n ocakta fazla kalması

�Enjeks�yon hızı fazla

�Yüksek enjeks�yon sıcaklığı

�Yüksek k�tleme basıncı

Yanık İz� 16



ÇÖZÜM YOLLARI:

�Kalıbın havalandırmasını �y�leşt�rmek

�Pol�mer� ocakta fazla tutmamak

�Çevr�m süres�n� azaltmak

�Enjeks�yon hızını düşürmek

�K�tleme basıncını düşürmek

Yanık İz� 17

Jett�ng 18



Çarpılma (Warpage) 21

HATANIN NEDENLERİ: B�r parça kalıptan çarpılmış olarak 

çıkıyorsa, bunun neden� yeters�z ve denges�z/homojen 

olmayan soğutmadır. Parça kalıp dışında soğumaya 

bırakıldığında �se, �ç ger�lmeler ve farklı kısımların farklı 

m�ktarlarda kend�n� çekmes� neden�yle çarpılır.

�Parça ve kalıp d�zaynı

�Kalıp sıcaklığı

�Yeters�z soğuma süres�

�Ütüleme basıncı

�Düşük enjeks�yon hızı

Çarpılma (Warpage) 22



HATANIN NEDENLERİ: Jett�ng, plast�ğ�n yolluk g�r�ş�nden 

�t�baren yılan g�b� kıvrılarak kalp gözüne g�rmes� ve arkadan 

gelen plast�ğ�n homojen b�r şek�lde karışamadan donmasıdır. 

Bu durum, renkte ve parlaklıkta farklılaşmaya neden olur. 

Genell�kle uzun parçaların yüksek enjeks�yon hızlarıyla 

doldurulması durumunda oluşur. Dolayısıyla. Bu kusurun 

nedenler� şu şek�ldesıralanab�l�r:

�Kalıp d�zaynı

�Yüksek enjeks�yon hızı

�Yeters�z yolluk g�r�ş�

Jett�ng 19

ÇÖZÜM YOLLARI:

�Yolluk g�r�ş�n� arttırmak

�Enjeks�yon hızını düşürmek

�Yolluk g�r�ş t�p�n� değ�şt�rmek

Jett�ng 20



ÇÖZÜM YOLLARI:

�Parça d�zaynını değ�şt�rmek

�Kalıp d�zaynını değ�şt�rmek

�Kalıp sıcaklığını değ�şt�rmek

�Soğuma süres�n� arttırmak

�Ütüleme basıncını değ�şt�rmek

�Enjeks�yon hızını arttırmak

Çarpılma (Warpage) 23

Soğuk B�rleşme İz� (Weld L�ne) 24



HATANIN NEDENLERİ: İk� veya daha fazla akış hattının 

b�rleşt�ğ� ve kaynaştığı yerlerde oluşan ç�zg�lere b�rleşme �z� 

den�r. Görsel olarak der�n ve uzun ç�zg�ler hal�nde �zler 

bırakır. Düşük yüklerde çatlayab�len zayıf kes�tler�n 

oluşmasına sebep olur.

�B�r ürüne b�rden fazla kapı açılması

�Düşük er�y�k sıcaklığı

�Düşük kalıp sıcaklığı

�Düşük enjeks�yon hızı

�Düşük ütüleme basıncı

6-Yanlış parça d�zaynı.

Soğuk B�rleşme İz� (Weld L�ne) 25

ÇÖZÜM YOLLARI: B�rden fazla kapı bulunan uzun parçalardak� 

b�rleşme �z�n� ortadan kaldırmak �ç�n valve-gate s�stemler� 

kullanılab�l�r. Önce yolluğa en yakın olan b�r�nc� kapıdan enjeks�yon 

yapılır. Pol�mer �k�nc� kapıyı b�raz geçt�ğ�nde b�r�nc� kapı kapanıp 

�k�nc� kapı açılır. Üçüncü kapıda da aynı şek�lde çalıştıktan sonra, 

her üç kapı aynı anda açılarak parça tamamen doldurulur. Bunun 

dışındak� çözüm yolları şöyled�r:

�Er�y�k (ve kalıp) sıcaklığının arttırılması

�Enjeks�yon hızının arttırılması

�Ütüleme basıncının arttırılması

�Kalıp d�zaynının değ�şt�r�lmes�

�Parça d�zaynının değ�şt�r�lmes�

Soğuk B�rleşme İz� (Weld L�ne) 26



ÇÖZÜM YOLLARI:

�Ger� basıncı arttırmak

�V�da hızını arttırmak

�Er�y�k sıcaklığını arttırmak

�Enjeks�yon hızını arttırmak

�Kalıp d�zaynını değ�şt�rmek

Renk Dalgalanması 29

HATANIN NEDENLERİ: Parçanın kalıpta kalması büyük 

ölçüde kalıp d�zaynıyla alakalıdır. Muhtemel sebepler� 

şunlardır: 

�Kalıp ayırma ç�zg�s�n�n (KAÇ) doğru seç�lmemes�.

�Çıkma açılarının düzgün ver�lmemes�.

�Parça çıkarken vakum oluşması.

�İt�c� p�mler�n yeters�z olması.

�İt�c� p�m yerleş�m�n�n düzens�z olması.

�Proses parametreler�n�n de etk�s� olab�l�r.

Parçanın Kalıptan Zor Çıkması 30



Renk Dalgalanması 27

HATANIN NEDENLERİ: Parça üzer�nde değ�ş�k 

renklenmeler görülmes�n�n en öneml� neden� renks�z haldek� 

granül plast�k malzemeyle renklend�r�c�n�n (masterbatch) 

homojen b�r şek�lde karışmamasıdır. Bu hatanın proses 

büyüklükler�nden kaynaklanan nedenler� �se şöyled�r: 

�Düşük ger� basınç

�Düşük v�da hızı

�Yeters�z� er�y�k sıcaklığı

�Düşük enjeks�yon hızı

�Hatalı kalıp d�zaynı

Renk Dalgalanması 28



ÇÖZÜM YOLLARI:

�Kon�kl�k düzelt�lmel�d�r.

�İt�c� p�m sayısı yeterl� sayıda olmalıdır.

�İt�c� p�m yerleş�m� dengel� hale get�r�lmel�d�r.

�İt�c� basıncı arttırılıp �t�c� hızı düşürülmel�d�r.

�Kalıp açma ç�zg�s� düzelt�lmel�d�r.

�Gramaj, enjeks�yon basıncı, enjeks�yon hızı ve ocak 

sıcaklığı opt�mum değerlere düşürülmel�d�r.

Parçanın Kalıptan Zor Çıkması 31

Gümüş İzler (Serp�nt�) 32



HATANIN NEDENLERİ: Ürün besleme ağzından yayılan 

bazen de tüm parçayı kaplayab�len gümüş� �zler� andıran ve 

serp�nt� den�len görüntü bozukluğu sıkça rastlanan b�r 

enjeks�yon hatasıdır. 

Temel sebeb� plast�k er�y�ğ�n �ht�va ett�ğ� uçucu maddeler�n 

kalıplama esnasında parça yüzey�nde yoğunlaşarak bu 

görüntüyü vermes�d�r. Bu uçucu maddeler, pol�mer tarafından 

absorbe ed�len nem, fazla m�ktarda kullanılmış olan kaydırıcı 

ve pol�merden çıkan gazlardır.

Gümüş İzler (Serp�nt�) 33

ÇÖZÜM YOLLARI:

�Plast�ğ� fırında kurutmak.

�Enjeks�yon hızını düşürmek.

�Yolluk çapını büyütmek.

�Enjeks�yon sıcaklığını düşürmek.

�V�da hızını düşürmek.

�Ger� basıncı azaltmak.

Gümüş İzler (Serp�nt�) 34



Soyulma 35

SAÜ, MAKİNE MÜHENDİSLİĞİ BÖLÜMÜ, KALIPÇILIK TEKNİĞİ DERS NOTU

HATANIN NEDENLERİ: Yüzey soyulmalarının neden� �ç 

ger�lmeler�n fazla olmasıdır. G�der�lmem�ş �ç ger�lmeler 

taşıyan b�r parça, normalde etk�lenmeyeceğ� b�r solventle

sıcak b�r ortamla karşılaştığında yüzey�nde soyulmalar 

görüleb�l�r.

B�r plast�k malzemeye başka b�r plast�k malzeme  

karıştığında da üründe, özell�kle ürün besleme ağzında 

soyulmalar olur. Fazla m�ktarda kullanılan kalıp ayırıcı 

yağları daha sonradan yüzey soyulmalarına neden olab�l�r.

Karmaşık ve Pürüzlü Yüzey 36

HATANIN NEDENLERİ: Genell�kle ürün besleme ağzının 

çevres�nde olmak üzere düzens�z yarım da�reler şekl�nde 

bel�ren �zler�n neden�, kalıba son g�ren pol�mer�n yeter�nce 

basınç sağlayamaması sonucunda, o bölgede kalıp 

yüzey�n�n şekl�n� alamamasıdır.

Yeterl� enjeks�yon hızı ve basıncı sağlanamıyorsa daha 

güçlü b�r mak�nede üret�m gerçekleşt�r�lmel�d�r. Yolluk 

kanallarının kısaltılması, gen�şlet�lmes�, parlatılması g�b� 

akışı kolaylaştıracak ve basınç düşümünü azaltacak 

önlemler alınab�l�r.



Enjeks�yon Hatalarının Çözüm Yöntemler� 37
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