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URETIM HATALARI

A HAMMADDE PLASTIK SAN. TiC. LTS

Uretim Hatalan

ellikleri, kalip tasarimi, makine p
eleri ve operatdrlerden kaynaklanan
rden dolay! bir takim Gretim hatalar orta
tadir.

alarin en 6nemlileri: capak, eksik baski, ya

i, birlesme izi, hava kabarcigi, sararma, par:
almasi, carpilma, Uriin Uzerinde gimusi
arak siralanabilir.




S
Eksik Baski (Short Shot)

e

Eksik Baski (Short Shot)

malzemenin yetersiz olmasi.

ersiz enjeksiyon hizi.
alip tam dolmadan malzemenin donmasi.
>arganin bir kisminin kalipta kalmasi.
ozulin tikanmasi.

agin geri kagirmasi.

stk kalip sicakligi.

makine kapasitesi.

tuleme basinci.




J——
Eksik Baski (Short Shot)

In bir kismi kalipta kaldiysa o bélgenin temi
ul tikalysa tikanikhgin giderilmesi.
amajin arttirilmasi.
njeksiyon hizinin arttiriimasi.
riyik sicakliginin arttiriimasi.
alip sicakhginin arttiriimasi.
lluk capinin arttinimasi.
a dizayninin degistiriimesi.
dizayninin degistiriimesi.

ondan Utllemeye gecis zamaninin degi

=
Capakh Uriin




Capakli Uriin

iyon hizinin fazla olmasi.
siyon basincinin fazla olmasi.
eme basincinin fazla olmasi.
sicakliginin yiksek olmasi.
fazla olmasi.

Kitleme basinci.

Capakli Uriin

on hizini distrmek.
2me basincini dusirmek.
k sicakhgini dusirmek.
p sicakhgini arttirmak.
0 kapama basincini arttirmak.

an kaynaklanan hatalar icin kalibi revi




Cokuntii (Sink Marks)

Cokuntii (Sink Marks)

JENLERI: Cokiintii, parganin me
51 olan bélgelerinde kendisini daha
en dolayi olusur. Bu durum parcga tasa
Diger nedenler su sekildedir:

ik Gttleme basinci
suk Utuleme suresi
ksek eriyik sicakhgi
)uslk gramaj
ucuk yolluk ve kapi kesiti

tksek enjeksiyon hizi




Cokuntii (Sink Marks)

me basincini arttirmak
lleme suresini arttirmak
iyik sicakligini distrmek
amajl arttirmak
luk ve kapi kesitlerini blyutmek
2ksiyondan Utllemeye gecis suresini degistirr

e kalip dizaynini degistirmek

SAU, MAKINE MUHENDISLIGi BOLUMU, KALIPCILIK TEKNIGI DERS NOTU

Akis izi




Akis izi

DENLERI: Plastik malzeme bir ke
her akiskanda oldugu gibi kalin ve ge
daha hizli yayilir. Buralar dolduktan sonra

esitlere nifuz eder. Malzemenin yol aligI es

sturan bir pim, oyuk vs. pargaya rastladiginda
ns olusur ve akis bélundr. Bazen olusan turbula
yolunun sonuna kadar taginabilir ve dondugu

dalgali bir gérunta verir.

enilen bu kusurun proses ayarlariyla gideri
Bu hatanin en 6nemli nedenleri ara
ve homojen karigim olmama

SAU, MAKINE MUHENDISLIGIi BOLUMU, KALIPCILIK TEKNIGI DERS NOTU

Akis izi

neri kurutma firinlarinda 90 °C’de 2 saat k

rbulansi 6nlemek igin enjeksiyon hizi disurilme

a veya serigrafiyle hatalar kapatilabilir




Yanik izi

Yanik izi

DENLERI: Yanik izi, parcanin bir bé
asl| ya da sararmasi olarak tarif edilir. Bunt
edeni enjeksiyon esnasinda havanin kalibi te
eyip bir kbseye sikismasi ve o bdlgenin yanmasi
izlerinin baslica nedenleri:

Calibin hava atma durumu yetersiz
olimerin ocakta fazla kalmasi
jeksiyon hizi fazla

ek enjeksiyon sicakligi




Yanik izi

1 YOLLARI:
Calibin havalandirmasini iyilestirmek

JPolimeri ocakta fazla tutmamak

[1Cevrim slresini azaltmak

LIEnjeksiyon hizini distrmek

IKitleme basincini diisirmek

Jetting




Carpilma (Warpage)

Carpilma (Warpage)

N NEDENLERI: Bir parca kaliptan carpilmis o
orsa, bunun nedeni yetersiz ve dengesiz/homojen
ayan sogutmadir. Parca kalip disinda sogumaya
akildiginda ise, i¢ gerilmeler ve farkl kisimlarin farkh
ktarlarda kendini cekmesi nedeniyle carpilir.

[IParca ve kalip dizayni

1Yetersiz soguma siresi

uleme basinci




Jetting

NLERI: Jetting, plastigin yollu
gibi kivrilarak kalp géziine girmesi
stigin homojen bir sekilde karisamadan do
, renkte ve parlaklikta farklilasmaya neden
le uzun parcalarin yiksek enjeksiyon hizlari
Imas! durumunda olusur. Dolayisiyla. Bu kus
ri su sekildesiralanabilir:

K enjeksiyon hizi

olluk girisi

Jetting

ksiyon hizini digtrmek

uk giris tipini degistirmek




Carpilma (Warpa_g:) _

a dizaynini degistirmek
Ip dizaynini degistirmek
alip sicakligini degistirmek
oguma sdresini arttirmak
lleme basincini degistirmek

ksiyon hizini arttirmak

Soguk Birlesme izi_(WeId Line)




Soguk Birlesme izi (Weld Line)

NLERI: iki veya daha fazla
aynastigi yerlerde olusan cizgilere b
el olarak derin ve uzun cgizgiler halinde iz
JUsik yuklerde catlayabilen zayif kesitlerin
SIna sebep olur.

(Urtine birden fazla kapi agilmasi

Uk eriyik sicakhgi

Soguk Birlesme izi (Weld Line)

RI: Birden fazla kapi bulunan uzu
ortadan kaldirmak igin valve-gate siste
. Once yolluga en yakin olan birinci kapida
imer ikinci kapiy! biraz gectiginde birinci kapi
1 agilir. Uglincli kapida da ayni sekilde galistikta
apl ayni anda acilarak parga tamamen doldurulur..
i c6zum yollar séyledir:

jik (ve kalip) sicakliginin arttirilmasi
siyon hizinin arttirilmasi

e basincinin arttirilmasi




Renk Dalgalanmasi

asinci arttirmak

1zini arttirmak
k sicakhgini arttirmak
2ksiyon hizini arttirmak

) dizaynini degistirmek

Parcanin Kaliptan Zor Cikmasi

NLERI: Parcanin kalipta ka
izayniyla alakalidir. Muhtemel sebe

0 ayirma cizgisinin (KAC) dogru secilmemes
a agilarinin duzgin verilmemesi.
ca cikarken vakum olugmasi.
dimlerin yetersiz olmasi.
n yerlesiminin dizensiz olmasi.

ametrelerinin de etkisi olabilir.




Renk Dalgalanmasi

Renk Dalgalanmasi

NLERI: Parca tizerinde degis
2r gordlmesinin en énemli nedeni renk
tik malzemeyle renklendiricinin (masterb
bir sekilde karismamasidir. Bu hatanin pros
klerinden kaynaklanan nedenleri ise séyledir:

suk geri basing

Sizi eriyik sicakligi




Parcanin Kaliptan Zor Cikmasi

UM YOLLARI:
“IKoniklik duzeltilmelidir.
Lltici pim sayisi yeterli sayida olmalidir.
Ultici pim yerlesimi dengeli hale getirilmelidir.
Ultici basinc arttirilip itici hizi distrilmelidir.
LIKalip agma cizgisi duzeltilmelidir.

LiIGramaj, enjeksiyon basincl, enjeksiyon hizi ve ocak
sicakligl optimum degerlere dusarilmelidir.

Giimiis izler (Serpinti)




Giimiis izler (Serpinti)

DENLERI: Uriin besleme agzinda
m parcayi kaplayabilen gimusi izleri
enilen gorunti bozuklugu sikga rastlanan b
yon hatasidir.

sebebi plastik eriyigin ihtiva ettigi ugcucu madde
a esnasinda parc¢a yuzeyinde yogunlasarak b
Iyl vermesidir. Bu ugucu maddeler, polimer tar:
edilen nem, fazla miktarda kullaniimig olan k
den ¢ikan gazlardir.

Giimiis izler (Serpinti)

gi firinda kurutmak.
2ksiyon hizini digirmek.
luk capini buyitmek.
jeksiyon sicakligini distrmek.
a hizini dagtrmek.

basincl azaltmak.




Soyulma

DENLERI: Yiizey soyulmalarinin
in fazla olmasidir. Giderilmemis i¢ geril

bir parca, normalde etkilenmeyecedi bir sol
oir ortamla karsilastiginda ylizeyinde soyulmal
bilir.
astik malzemeye bagka bir plastik malzeme
ginda da Urtnde, 6zellikle Grin besleme agzind

alar olur. Fazla miktarda kullanilan kalip ayiric

aha sonradan ylzey soyulmalarina nede

SAU, MAKINE MUHENDISLIGIi BOLUMU, KALIPCILIK TEKNIGI DERS NOTU

Karmasik ve Piiriizli Yuzey

\EDENLERI: Genellikle tirtin besleme
de olmak Uzere dizensiz yarim daireler se
zlerin nedeni, kaliba son giren polimerin yete
saglayamamasi sonucunda, o bélgede kalip
inin seklini alamamasidir.

i enjeksiyon hizi ve basinci saglanamiyorsa dah

bir makinede Uretim gercgeklestiriimelidir. Yolluk
Inin kisaltiimasi, genisletiimesi, parlatiimasi ¢
aylastiracak ve basing disimini azaltaca
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COZUMLER
K ALIP SICARLIGH
SOCLMA SURES]
EMLEKSI O HIZ)
LT LLEME BASING
LT CLEME SURESH
CERI BASING
WD A SIS TIRMAS
IMuP AR AW A
IMALD A MEM
IMALD A4
ORI #IMAS YOR
VOLLUK G AP
WID A DI ZATa

PROBLEMLER

SivaH van Ik iz
KALIBAYAPISMA

iTici izi

PLAK ETKISI

EKSiK BASKI

C 2P AK

M AL YOROME izl

SOGUK MAL

CARPILMA

KALIPTA COKELTI KALMASI
|AKIS YONUNDE DAGILAN iz
lc0MOS iZLER

RENK DALGALANN ASI

PO = v SIC AKLIGI

SOVULMA
KAPLAN AVASI

BiRLESME izi

HAVA KABARCIG)

COKONTO

BOSLUKLAR

PARLAK VE VA MAT YUZEY
BEVATLAM A

DEBISTIR 12345 Hang sialamayia oa3 igkikienn ypiimas: gerekgin beirti. Proplemin &n 8nemi negenini baiir
SRTTIR ORNEK: Gapadr yok etmek igin 1-enjeksiyon hizim diigir, 2- btileme basncn disir, 2Eryik sicakhfim disir
DUSOR
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