SIYAH NOKTALAR

MAKINADA

ENJEKSIYON PROBLEMLERI VE COZUMLERI

KALIPTA

HAMMADDEDE

SIRAYLA

Gramaji ¢ok yiiksek olabilir

Olii kdseleri olan yolluk

icinde karisik baska mal olabilir

Makine ayni sicaklikta dogru malla
temizlenmeli

Cok uzun siire kapali kalmis olabilir

Kovan iyi temizlenmemis olabilir

Dogru meme kullaniimamis olabilir

icindeki bagka mal yanabilir

Bagka mal karisip karismadigi kontrol
edilmeli

Kovana yapisan yanmis mal gelebilir

Yolluk girisleri ve tipi kontrol edilmeli

Filtrenin delinip delinmedigi kontrol
edilmeli

HAVA VE GAZ
KABARCIKLARI

Enjeksiyon basinci ¢cok disik olabilir

Kahp gaz ¢ikisi kapali olabilir

Malzeme yilksek sicakliga dayanmiyor
olabilir

Enjeksiyon basinci ve Gtlileme basinci
artiriimal

Geri akis valfi arizal olabilir

Kahp sicakligi cok disiik olabilir

Geri emis ¢ok uzun olabilir

Parganin yolluk girisi et kalinhigi inceden
kalina dogru olabilir

Erime islemi ¢ok hizli olabilir

Huni girisinde hava sikismis olabilir

Kotl besleme olabilir

Geri basinci artiriimali

Kalip sicakhg arttiriimali

Geri akis valfi kontrol edilmeli

Kalip hava kanali kontrol edilmeli

Yolluk gapi artiriimali

AKIS izi

Enjeksiyon hizi gok diisiik veya ¢ok yiiksek
olabilir

Kalip 1s1 kontroli iyi degildir

Malzeme sicakligi diisiik olabilir

Enjeksiyon hizi ayarlanmal

Enjeksiyon basinci ok dislik olabilir

Kalip sicakligi yolluk girisinde ¢ok yikse
olabilir

Utiileme basinci gok disiik olabilir

Kalip gok soguk olabilir

Yolluk ¢api ¢ok kiiguik olabilir

Yanls yolluk girisi

Yanls sicak yolluk sistemi

Erimemis mal olma ihtimali
kontrol edilmeli

Enjeksiyon gukuru kontrol edilmeli

PARCA UZERINDEKIi
YANIKLAR

Geri akis valfi arizali olabilir

Hava ¢ikis kanali kapali olabilir

Malzeme yuksek sicakhiga bagli olarak
yanabilir veya duslk sicaklik nedeniyle stirtiinerek
yanabilir

Hava emis kanallarinin tikanip tikanmadigi
kontrol edilmeli

Enjeksiyon hizi cok yuksek olabilir

Kahptaki keskin koselere bagli yanma

Geri basing gok yliksek olabilir

Yolluk girisi dar olabilir

Enjeksiyon hizi diglrilmeli

Enjeksiyon basinci dustrilmeli

Kademeli enjeksiyon denenmeli

Isiticilarin dogru ¢alisip calismadigi
kontrol edilmeli

Vida hizi dustralmeli

Meme sicakligi dugurilmeli




PARCA YUZEYiNDE
YUVARLAK HALKALAR

MAKINADA

ENJEKSIYON PROBLEMLERI VE COZUMLERI

KALIPTA

HAMMADDEDE

Enjeksiyon hizi ¢ok diigiik olabilir

Enjeksiyon basinci gok disik olabilir

Kahp sicaklig cok disik olabilir

Malzeme eriyik sicakligi distik olabilir

SIRAYLA

Enjeksiyon hizi arttirilmali

Kalip yiizeyinde farkli desen olabilir

Enjeksiyon basinci arttiriimali

Eriyik sicakligi arttirilmah

Kalip sicakhgi arttirilmali

KALIBA YAPISMA
(Disi Kaliba)

Enjeksiyon basinci ¢cok yiiksek olabilir

Enjeksiyon hizi cok yiiksek olabilir

Kalip sicakligi cok ylksek olabilir

Meme sicakhgi ¢ok yiksek olabilir

Kalip yizeyi kontrol edilmeli

Cevrim siresin kontrol edilmeli (Soguma)

Kalip ¢ok soguk olabilir

Utiileme siiresi cok uzun olabilir

Kalip yiizey deseni kot olabilir

Mal alimi ¢ok fazla olabilir

Enjeksiyon basinci dislrilmeli

Utiileme siiresi diistiriilmeli

Enjeksiyon hizi distralmeli

Sabit yastiklama igin mal alimi ayarlanmali

Kalip yuzeyi kontrol edilmeli

Kalip agma suresi arttiriimali

Malzeme sicakligi digurilmeli

Kalip sicakligi dugarilmeli

KALIBA YAPISMA
(Erkek Kaliba)

Enjeksiyon basinci ¢ok yiiksek olabilir

Erkek taraf daha sicak olabilir

Kalp ayirici az olabilir

Dogru kalip ayirici kullaniimal

Dustik mal alma olabilir

Vakum olusturuyor olabilir
(Ozellikle yumusak mallarda)

Cevrim siresin kontrol edilmeli (Soguma)

Enjeksiyon basinci dustrilmeli

Utiileme siiresi dustirilmeli

Sabit yastiklama igin mal alimi ayarlanmali

Kalip agma suresi arttiriimali

Kalip sicakligi arttirilmali

Malzeme sicakligi dugurilmeli

Dogru kalip ayirici kullaniimali

Kahp hava gikis kanali kapali olabilir

Eriyik sicakhgi dustk olabilir

Enjeksiyon basinci disiik olabilir

Enjeksiyon hizi dusuk olabilir

Kahp soguk olabilir

Malzeme akigkanligi dustk olabilir

Mal alimi arttiriimali

Enjeksiyon basinci arttiriimali

EKSiK BASKI

Enjeksiyon suresi kisa olabilir

Geri akig valfi arizali olabilir

Silindir sicakliklari arttirilmali

CameElyafli malda kalip sicakligi arttiriimali

Parcanin et kalinhigi artiriimali

Meme ¢api artiriimali

Yolluk gapi,giris ve tipi degistirilmeli




MAKINADA KALIPTA HAMMADDEDE SIRAYLA
Malzeme eriyik sicakligi ¢ok yiksek
Enjeksiyon basinci diisiik olabilir olabilir Yolluk ¢api,giris ve tipi degistirilmeli

Enjeksiyon basing siresi diistk olabilir

Mal alma dusiik olabilir

Kahp sicakliginin gok yiiksek olmasi sebebiyle
kalip cekmesi yiiksek olabilir

Yolluk ¢api cok kiigtk olabilir

ABS,PC gibi mallarda enj.hizi max.olmal

POM,PP,PA ve PBT vb mallarda enj.hizi disirilmeli

Utiileme siiresi artiriimali

RENKTE DALGALANMA

Enjeksiyon hizi gok yuksek veya
¢ok distk olabilir

Geri basing ¢ok dusuk olabilir

YUZEYDE COKUNTU
v COKUNTU Akis yolu ¢ok uzun olabilir Enjeksiyon basinci arttiriimah
Yanlis bolgelerdeki federler Eriyik sicakligi distralmeli
Kalip sicakhgi dugarilmeli
Yolluk gapi artiriimali
Yolluk girisi en kalin bolgeden yapilmal
Mal yaniyor olabilir Malin kurutma kosullari kontrol edilmeli
Sicak yollukta,memede veya icinde baska mal olamsindan dolayi
Yanmis pargalar olabilir keskin koseli kaliplarda yanma olabilir olabilir Kurutucu kontrol edilmeli
L . Gaz sikismasindan dolayi olabilir Mal fazla nemli olabilir Kurutmadan sonra malin nem orani kontrol edilmeli
Enjeksiyon basinci ¢ok yiliksek veya
RN cok dustk olabilir Meme sicakligi digurilmeli
PARCADA GUMUSI

Sicakhklar dagarilmeli

Enkejsiyon hizi diglrilmeli

Kalip sicaklig arttirilmali

Cevrim suresi kisaltilmal

Kovan temizlenmeli

YOLLUK GiRiSINDE
DALGALANMA

Enjeksiyon hizi yliksek olabilir

Kahp ¢ok soguk olabilir

Malzeme soguk olabilir

Enjeksiyon hizi arttirilmali

Yolluk gapi ¢ok kiiguik olabilir

Kalip sicakligi arttirilmali

Eriyik sicakhgi arttirilmal

Yolluk girig yeri degistirilmeli

KALIP YUZEYINDE
FARKLI RENKTE
DAMARLANMA

Geri akis valfi arizali olabilir

Kalp yuzeyinde kalan boltimler

Bagka mal karisimi veya makinada kalan
mal sebep olabilir

Diizenli ise;Problem makinadan

Farli renklerde ise;masterbatch(boya) sebebiyle

Bagka mal karisip karismadigi kontrol
edilmeli

Kovan iyice temizlenmeli

Geri akis valfi kontrol edilmeli

Vida ve kovan aginmaya karsi kontrol edilmeli




iPLIKLENME

MAKINADA

ENJEKSIYON PROBLEMLERI VE COZUMLERI

KALIPTA

HAMMADDEDE

SIRAYLA

Geri basing ¢ok yiiksek olabilir

Yanlis yolluk

Zayif eriyik

Geri emis artirilmali

Meme sicakhgi cok yiiksek olabilir

Geri basing dugurilmeli

Meme sicakhgi dastrilmeli

Degisik sicakliklara ayarlanmal

PARCA ICINDE
BOSLUKLAR

Enjeksiyon basinci disik olabilir

Kalip sicakligi duisiik olabilir

Eriyik sicakligi ¢ok yiksek olabilir

Enjeksiyon hizi orta seviyelere disurilmeli

Enjeksiyon basinci siiresi kisa olabilir

Parga et kalinligi ylksek olabilir

Yanlis malzeme segilmis olabilir

Utiileme siiresi arttirilmali

Enjeksiyon hizi yiiksek olabilir

Geri basing ¢ok yiiksek olabilir

Eriyik sicakligi dustralmeli

Kalip sicakhgi artirnimah

Yolluk gapi artirilmali ve akis yolu kisaltiimali

Daha homojen et kalinligina gore parga dizayni

CARPILMA

Yetersiz sogutma olabilir

Yanls yolluk girisleri

Dolgu malzemesi homojen karismamis olabilir

Kalp sicakligi her iki boliimde ayni olmali

Uygun olmayan iticiler

Yanhs malzeme segilmis olabilir

Kahbin iticilerden ayni anda itildigi kontrol edilmeli

Disi kalip tarafi ok sicak olabilir

Parganin dogru stoklandigi ve dizildigi kontrol edilmeli

Parga agirhigi kontrol edilmeli

Enjeksiyon Gtlleme zamani kontrol edilmeli

Soguma stresi artiriimali

Yolluk gapi artirilmali ,yeri degistirilmeli
veya sayisl artirilmall

BIRLESME iZLERi

Enjeksiyon hizi gok yavas olabilir

Kahp ¢ok soguk olabilir

Eriyik sicakhgi dusik olabilir

Enjeksiyon basinci artirilmali

Enjeksiyon basinci ¢ok duguk olabilir

Yetersiz hava kanali

Akigkanligi dusuk olabilir

Utiileme siiresi arttirilmali

ileri enjeksiyon siiresi kisa olabilir

Geri akis valfi arizali olabilir

Akis yolu ¢ok uzun olabilir

Enjeksiyon hizi arttiriimali

Eriyik sicakhgi arttirilmali

Kalip sicakligi arttiriimali

Tasma gukuru olusturulmali

Yolluk yeri degistirilmeli

Yolluk gapi buyutilmeli

Tekstlire kalip ylzeyi tercih edilmeli




